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Zweck der Böstung. 

1. Mürbemachen des Erzes und Austreiben seiner flüchtigen 

Bestandtheile. 

Röstung ohne bestimmten Anspruch auf oxydirende Hitze. 
Mit der Söstung von Eisenerzen beabsichtigt man manchmal 
nur schwer zu zerkleinerndes Erz mürber zu machen , und 
in diesem Falle kann es, wenn nur die Erhitzung nicht allzu- 
stark ist, ziemlich gleichgültig sein, von welcher Beschaffen- 
heit sie im Uebrigen ist. In gewissem Maasse kann dieses 
auch der Fall sein, wenn, wie es in andern Ländern oft 
vorkommt, die Söstung eigentlich nur den Zweck hat, aus 
dem Erz flüchtige Bestandtheile, wie Wasser und Kohlen- 
säure, auszutreiben. 

Kalkhaltige Erze sollen nicht lange vor der Verhüttung 
geröstet werden. Wenn das Erz nach der Böstung an der 
Luft liegen bleibt, so nimmt dasselbe nach seiner verschie- 
denen Dichtigkeit und dem Feuchtigkeitsgrade der Luft mehr 
oder weniger hygroscopisches Wasser auf, und der Gehalt an 
solchem kann von beinahe Null in den schwedischen dichten 
Erzen, bis zu 6 ^/o und darüber in sehr lockeren Erzen stei- 
gen. Wenn die Erze kalkreich sind, können sie während 
dem Aufbewahren nach der Böstung zum Theil etwas Koh- 
lensäure , zum Theil noch viel mehr Wasser aufnehmen, wel- 
ches sich mit dem bei der Böstung gebrannten Kalk chemisch 
verbindet, indem sich letzterer langsam selbst löscht, und 
dabei zu Pulver zerfällt. Solche Erze sollen deswegen nicht 
in grossem Vorrath geröstet werden, sondern möglichst bald 
nach der Böstung zur Verwendung gelangen. 

Akkkmav, dM Boston der Eisenene. 1 



2 Das Rösten der Eisenerze. 

Wärmeverlust beim Rösten wasser- und kohlensäurehal- 
tiger Erze. Die latente Verdanstangswärme des Wassers ist 
bekanntlicli 536 , und nach Begnault yerbranclit jede Ge- 
wichtseinheit Wasser y welche von t auf t' Grade erhitzt and 
dabei verflüchtigt wird, 606.5 + 0,305 t'— t Wärmeeinheiten. 
Zu diesem bedeutenden Wärmeverlust beim Erhitzen wasser- 
haltiger Erze tritt ausserdem fttr Hydraterze der Wärmever- 
brauch hinzu, welcher beim Freiwerden des Hydratwassers 
aus der chemischen Vereinigung mit dem Eisenoxyd statt- 
findet, der Zahl nach aber noch nicht gehörig festgestellt ist. 

Bei der Zersetzung des in manchen Erzen vorkommenden 
kohlensauren Kalkes werden nach Favre und Silbermann 
373.5 Wärmeeinheiten per Gewichtseinheit besagter Substanz 
verbraucht, oder 373.5 X 100 : 44 = 849 Wärmeeinheiten für 
jede Gewichtseinheit aus dem Ealkcarbonat ausgetriebener 
Kohlensäure, oder 373.5 X 100 : 55 = 667 Wärmeeinheiten 
per Gewichtseinheit in den kaustischen Zustand übergeführten 
Kalkes. Die Wärmeaufnahme, welche bei der Zersetzung 
des kohlensauren Eisenoxyduls stattfindet, ist leider noch 
nicht bekannt; aber da das Eisenoxydul eine bedeutend 
schwächere Base ist als der Kalk, so ist anzunehmen, dass 
der fragliche Wärme verbrauch beachtenswerth geringer ^ sein 
muss, als der ftlr Kalkstein eben angeführte. 

Die Zersetzung des kohlensauren Kalkes beginnt aller- 
dings schon bei kaum 600 <), aber sie geht doch mit eigent- 
licher Lebhaftigkeit nicht eher als bei ungefähr 900 <) vor 
sich , und es geht in Wirklichkeit sogar bei dieser Tempera- 
tur ganz langsam, ein Stück Kalkstein im Innern vollständig 
in den kaustischen Zustand überzuführen. 

Zum Verjagen der Kohlensäure aus feinzertheiltem Spath- 
eisenstein sind dagegen nur 300 ^ — 400 ^ erforderlich , und 
das Vertreiben des Hydratwassers aus pulverisirtem Braun- 
eisenstein geht schon bei 200« — 300<> vor sich. Zum Aus- 



1) Siehe Jemkontorets Annaler 1879, p. 593. 



Zweck der Böfitung. 3 

treiben des Wassers und der Kohlensäure aus dem Eisen- 
oxydhydrat und kohlensaurem Eisenoxydul sind somit' kei- 
neswegs hohe Wärmegrade erforderlich; aber es geht, wie 
gesagt, viel Wärme dabei verloren, ebenso, und zwar in 
noch höherem Grade, beim Ueberftthren von kohlensaurem 
Kalk in kaustischen , und im Verhältniss zur erzeugten Tem- 
peratur ist deshalb der Brennstoffverbrauch in diesen Fällen 

gross. 

Röstung mancher Eisenerze nicht nothwendig. Wenn 
schwefelarme oxydische Eisenerze schon im natürlichen Zu- 
stande hinreichend locker und mürbe sind, unx einerseits ge- 
hörig zerkleinert werden zu können, andererseits um sich 
von den reduzirenden Gasen des Hochofens leicht durchdrin- 
gen zu lassen, so kann mit diesen Erzen keine Verbesserung 
durch das Kosten erreicht werden, denn sie befinden sich 
schon auf der höchsten Oxydationsstufe, welche bei der Er- 
hitzung in Frage kommen kann, und flüchtige Bestandtheile 
sind aus denselben nicht auszutreiben. Solche Erze werden 
auch in andern Ländern nie geröstet und auch in Schwe- 
den hat man auf einigen Stellen ange&ngen, dem Hochofen 
ungerösteten Blutstein zuzuführen ; jedoch sind unsere Eisen- 
oxyderze oft so dicht, dass man Vortheil dabei gefunden hat 
sie einer massigen Rothgluth auszusetzen, um sie dadurch 
rissig oder brüchig zu bekommen , in Folge dessen sie leichter 
zu zerkleinem und für Gase durchdringlicher sind. Biswei- 
len röstet man sie auch sehr stark, um dadurch das theil- 
weise Zerfallen zu Staub zu verhindern , welches nicht selten 
beim schwachen Sösten derselben erfolgt. 

Auch wenn die Erze solche Bestandtheile enthalten, wel- 
che durch Erhitzen ausgetrieben werden, ist es nicht immer 
nöthig, sie einer besonderen Söstung zu unterwerfen, sondern 
diese, oder in diesem Falle die Vergasung der flüchtigen 
Bestandtheile, kann statt dessen ganz einfach im obem Theile 
des Hochofens selbst vor sich gehen. Diesem wird hierdurch 

allerdings Wärme entzogen, da das Verjagen der flüchtigen 

1* 



4 Bas Rösten der Eisenerze. v 

Theile, wie eben gezeigt wurde , mit Wärmeanfnahme ver- 
bunden ist; aber die hierdurch entstehenden Ungelegenheiten 
werden für Hydraterze ^ besonders in hohen Hochöfen, ge- 
ringer sein, als die, welche mit der Böstung derselben ver- 
bunden sind. Viele Eisenoxydhydraterze sind nämlich in 
Folge ihrer losen , feinzertheilten und verstopfenden Beschaf- 
fenheit recht schwer zu rösten, und wenn dieselben dabei 
nicht stark zusammensintern, wodurch wiederum ihre Bedu- 
zirbarkeit vermindert wird , so werden sie im gerösteten Zu- 
stande noch loser und verstopfender, wodurch dem Hoch- 
ofenprozess mehr Schaden zugefUgt werden kann , als durch 
den Wärmeverlust im obem Theile des Ofens, welchen die 
Austreibung des Wassers mit sich ftthrt. Hierzu kommt noch 
der ganz bedeutende Verlust an solchem, nach der Böstung 
staubreichen Erze, welcher dadurch verursacht wird, dass 
die Gase bei ihrem Abzüge feine Partikel mit sich ftlhren. 
Die Folge von Allem diesen ist, dass solche Erze gewöhn- 
lich nicht besonders geröstet werden, und sogar hier in 
Schweden, wo wir sonst eine viel stärkere Böstung als in 
andern Ländern anwenden, ist es nicht üblich, unsere Eisen- 
oxydhydrate, Morast- und Sumpferze, zu rösten, sondern die 
einzige Vorbereitung, welcher diese Erze unterworfen wer- 
den, ist, dass sie durch eine massige Erhitzung an der Gicht 
des Hochofens von einem grösseren oder geringeren Theile 
ihres hygroscopischen Wassers befreit werden. 

Eisencarbonaterze werden ebenfalls bisweilen ungeröstet 
dem Hochofen zugeführt, aber da die Erfahrung gelehrt hat, 
dass der Hochofenprozess mehr Nutzen von der Verwendung 
dieser Erze in geröstetem, als im ungerösteten Zustande 
hat, so werden sie meistens einer besondern Böstung unter- 
worfen, welche jedoch gewöhnlich ganz schwach ist. Die 
Ursache, weshalb diese Erze, auch wenn sie schweifelarm 
sind, einer Böstung mehr bedürfen als die Brauneisenerze, 
mag allerdings theilweise darauf beruhen, dass zum Aus- 
treiben der Kohlensäure aus dem Eisenoxydulcarbonat ein 
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etwas höherer Wärmegrad erforderlich ist , als zum Aastrei- 
ben des Wassers aus dem Eisenoxydhydrat, in Folge dessen 
die Zerlegung der Garbonaterze erst in einer grösseren Tiefe 
des Hochofens, mit den hieraus folgenden Unzuträglichkeiten 
vor sich geht. Aber dieser Temperaturunterschied scheint 
doch zu gering zu sein, um leicht eine sonderliche Einwir- 
kung in dieser Hinsicht herbeizuführen. In höherem Grade 
dürften die grösseren Vortheile der Röstung der Eisencarbo- 
nate auf dem bedeutenden Wärmeverbrauch bei der Ver- 
gasung der Kohlensäure beruhen, denn wenn dieser auch 
per Gewichtseinheit Kohlensäure etwas geringer sein sollte, 
als der Wärmeverlust per Gewichtseinheit Wasser bei dessen 
Austreiben aus dem Eisenoxydhydrat, so muss man sich hier- 
bei jedoch erinnern, dass Garbonaterze nicht selten doppelt 
so viel Kohlensäure enthalten, als Hydraterze Wasser. Eine 
dritte Ursache des fraglichen Verhaltens ist weiter in dem 
Umstände zu suchen, dass das Eisenoxydhydrat durch be- 
sondere Böstung keinen andern Vortheil gewinnt, als die Be- 
freiung von 'Wasser , mit davon herrührender Verminderung 
im Wärmeverbrauch wie der Verschlechterung der Gase im 
Hochofen, während dagegen das Eisenoxydulcarbonat durch 
oxydirende Böstung ausser entsprechenden Vortheilen auch 
den erreicht, dass es dabei in Eisenoxyd verwandelt werden 
kann und in gut geröstetem Zustande also mit einem porö- 
sen Eisenoxyderze vergleichbar wird. 

Wenn kohlensaures Eisenoxydul an und für sich ohne 
besonderen Luftzutritt erhitzt wird, wird nach Wedding ^) 
die Verbindung Fcq Oi oder AFeO^ Fei 0^ gebildet; aber 
nach Grüner 2) wird kohlensaures Eisenoxydul durch Er- 
hitzung auf 300 bis 400 <) in einem Kohlensäurestrom in eine 
Oxydationsstufe verwandelt, welche sich dem Magnetit be- 
deutend mehr nähert. Wenn die Erhitzung bei gutem Luft- 



1) Grundriss der Eisenhüttenkunde. 2. Aufl. S. 13 und 117. 

2) Annales de Chimie et de Physique, 4. Serie, 1S72, T.XXVI. 



6 Das Kosten der Eisenerze. 

zutritt vor sich geht , kann hingegen das Endprodukt Eisen- 
oxyd oder FcT, O3 werden, and diese Sauerstoffaufnahme muss 
in diesem Falle nnvergleichlich leichter vor sich gehen , als 
die später zu erwähnende entsprechende Veränderung eines 
magnetischen Eisenerzes , weil das letztgenannte viel dichter 
ist, als das nach dem Austreiben der Kohlensäure übrig- 
bleibende Eisenoxydoxydul. Aber je höher die Oxydations- 
stufe eines Eisenerzes ist, desto leichter ist letzteres, die 
andern Umstände als gleich angenommen, zu reduziren, und 
es ist daher klar, dass das Kästen der Eisencarbonate am 
besten mit oxydirender Hitze vor sich gehen muss. 

Reduzirende Röstung oder Verkokung des Erzes, Doch 
darf man nicht allzugrosses Gewicht auf letztgenanntes Ver- 
halten legen, denn Eisencarbonate sind nach der Verjagung 
der Kohlensäure ohne Sinterung oft so porös, dass die Oxy- 
dationsstufe des gerösteten Produktes nicht leicht einen be- 
sonders grossen Einfluss auf die Beduzirbarkeit desselben 
ausüben kann. Es kommen auch Fälle vor, wo man, der 
eben angeführten Segel entgegen, dass Eisencarbonate bei 
oxydirender Hitze geröstet werden sollen, mit Vortheil die 
Erhitzung reduzirend gehalten hat Dieses kann nämlich der 
Fall sein mit solchen thonigen Eisenerzen , welche sehr reich 
an eingemengter Kohle sind, „Blackband'', „Kohleneisen- 
stein *^, denn die Kohle, welche nach dem Verjagen der Koh- 
lensäure in diesen Erzen zurückbleibt, wird natürlich nach 
der Beschickung des Erzes im Hochofen nützlich, und jemehr 
Kohle sich nach der Böstung somit im Erze vorfindet, desto 
besser ist es.^) 

Zum Bösten solcher Erze braucht man ein besonderes 
Brennmaterial als zur Entzündung der im Erze befindlichen 
Kohle, auf deren Kosten die Böstung später vor sich geht, 
nicht weiter. anzuwenden. Diese geschieht gewöhnlich in Hau- 
fen, und der grösste Theil der Kohle des Erzes wird dabei 



t) Engineering Vol. VIII. p.200. 
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verzehrt; aber in Sehottland, wo die Erze im Allgemeinen 
aus „Blaekbands" bestehen , hat man bisweilen besondere 
Einrichtongen getroffen y am den Luftzutritt bei der Böstung 
80 einzuschränken , dass nur ein geringerer Theil der Kohle 
dabei verzehrt wird. Besonders hat Mr. Aitken in dieser 
Richtung Anstrengungen gemacht , und seine Böstmethoden 
sind am meisten mit denen zu vergleichen, die für das Ver- 
koken angewendet werden, welche Benennung er denselben 
denn auch gegeben hat. Seine radikalste Art, solche Böstung 
auszuführen, ist die mit Betortenöfen ^) ; aber er hat für den- 
selben Zweck sowohl andere Oefen^), als auch Böstgruben 
mit geringem Luftzutritt construirt. ^) 

Aehnliche Verfahrungsweisen bei der Böstung sind je- 
doch nur als Ausnahmen zu betrachten, und im Allgemeinen 
verlangt man beim Bösten nicht nur von Eisencarbonat, son- 
dern auch von braunen Eisen- und Eisenoxyderzen oxydi- 
rende Wärme , denn andern Falles wird die Oxydationsstufe 
des Erzes leicht etwas herabgedrflckt, was namentlich schäd- 
lich ist, wenn die Hitze so stark war, dass das Erz im Ge- 
ringsten sinterte. 

2. Höher -Oxydation dichter Eisen- und Manganoxydul 

fahrender Erze. 

Oaydirende Röstung sstir Höher -Oxydation des Eisen- 
oxydoa^duls. Bei der Böstung die Hitze wirklich oxydirend 
zu haben, ist von besonderem Gewicht, wenn man, wie es 
bei uns oft der Fall ist, durch die Böstung eine Höher-Oxy- 
dation des in magnetischen Eisenerzen befindlichen Eisen- 
und Manganoxyduls beabsichtigt, um sie hierdurch weniger 
schwer reduzirbar zu machen. Aber obgleich der Magnetit 
durch oxydirendes Erhitzen sich vollständig in Eisenoxyd 
umwandeln lässt, so ist doch nach dem Grade der Dichtig- 



1) Engineering Vol. VI. p.552. 

2) Engineering Vol. VII. p. 286. 

3) Engineering Vol. VIII. p. 344. 
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keit des Erzes eine längere Zeit hierzu erforderlieh, und 
wenn auch die Erhitzung ganz oxydirend gehalten wird, darf 
man in der Praxis auf eine vollständige Höher - Oxydation 
des Magnetits zu Eisenoxyd doeh nieht rechnen. Je anhal- 
tender die Erhitzung ist und mit je reichlicherem Luftzutritt 
diese vor sich geht, um so mehr kann man sich indessen 
diesem erwünschten Ziele nähern. Hingegen wird die Er- 
reichung desselben durch die Anwendung eines besonders 
hohen Wärmegrades nicht gefördert, sondern es ist hierftlr 
sogar besser, wenn die Temperatur anfangende Gelbroth- 
gluth nicht übersteigt, denn bei stärkerer iBrhitzung ist, wie 
H. Tholander gezeigt 0, schon gebildetes Eisenoxyd im Gegen^ 
theil geneigt, Sauerstoff abzugeben, wenigstens dann, wenn 
das Gasgemisch, worin die Erhitzung vor sich geht, nicht 
reicher an Sauerstoff ist, als das, welches man bei Anwen- 
dung einer so hohen Temperatur in den bisjetzt gebräuch- 
lichen Böstöfen erhält. 

SeAr hohe Rösthitze ist für die Höher - Oxydation des 
Magnetits nur nützlich, wenn das Erz kalkhaltig ist. Hiervon 
scheinen jedoch die kalkreichen magnetischen Eisenerze eine 
Ausnahme zu machen, denn bei dem Rösten derselben kann 
das Höheroxydiren des Erzes durch eine hohe Temperatur 
in gewissem Maasse gefördert werden, was wiederum auf 
dem durch Tholander^) entdeckten Verhalten beruht^ dass 
dieselben bei einer den Schmelzpunkt des Silbers (1000^) 
wenig übersteigenden Gelbrothgluth Eisenoxydkalk bilden, 
welche Verbindung bei diesem Wärmegrade zu schmelzen 
beginnt, aber durch weitere Steigerung der Temperatur nicht 
zersetzt wird. Eine andere Frage ist, ob solche Erze hier- 
durch merklich leichter reduzirbar werden, welche An- 
nahme doch nahe liegt, und durch die Erfahrung im Gros- 
sen bestätigt wird; 3) aber durch Tholander's Versuche im 

1) Siehe Jemkontorets Annaler 1874. p. 59. 

2) Jemkontorets Annaler 1874 p. 102. 

3) Jemkontorets Annaler 1872 p. 166. 
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Kleinen hat man in dieser Hinsicht nichts Weiteres sicheres 
erfahren, als dass der Eisenoxydkalk in niedrigeren Tem- 
peraturen bei Weitem nicht so leicht reduzirbar ist, als freies 
Eisenoxyd. 

Sehr starke Hitze ist beim Rösten von Eisenoxyderzen für 
die Oxydationsstufe nachtheilig. Bei nicht kalkreichen Erzen 
erreicht man, wie gesagt, die stärkste Oxydation durch An- 
wendung einer etwas massigeren Temperatur, oder starker 
Both- bis schwacher Gelbrothgluth , womit auch in vollstän- 
diger Uebereinstimmung bei schwacher Röstung von magne- 
tischem Eisenerz es ganz gewöhnlich ist, dass das Erz an 
der Oberfläche von gebildetem Eisenoxyd rothbraun bis schön 
roth erscheint. Auch wenn während eines Theiles der Rö- 
stung die Wärme so hoch war, dass ein nicht allzuschwer 
schmelzbares Erz vollständig sinterte, ist dennoch die Oxy- 
dationsstufe eines mit gehörigem Luftzutritt gerösteten magne- 
tischen Eisenerzes gewöhnlich höher als vor der Röstung, 
was allerdings zum Theil darauf beruhen kann, dass das Erz, 
einerseits während es die Sinterhitze hatte, nicht dahin ge- 
langen konnte, all den Sauerstoff wieder abzugeben, wel- 
chen es vorher in massigerer Hitze im obem Theil des Röst- 
ofens aufgenommen , und andererseits nach dem Passiren des 
wärmsten Theiles des Ofens von Neuem wieder etwas höher 
oxydirt wurde. Aber die Hauptursache für dieses Verhalten 
muss doch zweifelsohne darin gesucht werden, dass, ob- 
gleich das Erz im Röstofen vollständig sinterwarm war, die 
Temperatur keinesfalls so hoch war als die, welche erfor- 
derlich ist, reines und mit Gangarten unvermischtes Eisen- 
oxyd zum Sintern zu bringen. Bei keinem von den von Tho- 
lander in dieser Richtung angestellten Versuchen ist es näm- 
lich gelungen, als die Verbrennungsprodukte, welche doch 
auf Kupfer oxydirend einwirkten, freien Zutritt zum reinen 
Eisenoxyd hatten, dieses bis zum Sintern zu erhitzen, ohne 



1) JemkoDtorets Asnaler 1874 p. 105. 
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dass die Oxydationsstufe bedeutend erniedrigt wurde, und 
bei vollständiger Schmelzung sogar unter die des Magnetits 
herabging. Es ist deshalb auch gewiss, dass, wenn Eisen- 
oxyderze aus dem einen oder andern Grunde geröstet wer. 
den sollen, man es sich immer muss angelegen sein lassen, 
nicht höhere Temperatur dabei anzuwenden, als für den mit 
der Röstung beabsichtigten Zweck nöthig ist, denn sonst 
giebt, wie gesagt, das Eisenoxyd leicht etwas Sauerstoff ab, 
und wird durch gleichzeitige Sinterung verdichtet, sowie in 
Folge dessen schwerer zu reduziren. 

Einen Begriff von der Veränderung der Oxydationsstufen 
durch starkes Rösten magnetischer Eisenerze und Blutsteine 
erhält man durch die weiter unten mitgetheilte Tabelle I, 
worin die von Tholander gefundenen Oxydationsstufen in der 
Generalprobe derselben Erze vor und nach mehr oder weniger 
starker Sinterröstung in Gasöfen (in den meisten Fällen West- 
man's) aufgeführt sind. Hierbei ist zu bemerken, dass die 
Oxydationsstufe die in Verbindung mit dem Eisen vorhan- 
dene Sauerstoffmenge angiebt , ausgedrückt in Procenten des 
Sauerstoffs, welcher erforderlich ist, um mit derselben Menge 
Eisen Eisenoxyd zu bilden. 

Oarydirende Röstung für magnetisches Eisenerz besonders 
wirksam, a) wenn die Oxydationsstufe des ungerösteten Erxes 
niedriger ist, als bei Magnetit. Eine nähere Durchsicht be- 
sagter Tabelle zeigt, wie die Oxydationsstufe bei sämmt- 
lichen magnetischen Eisenerzen durch die Röstung eine hö- 
here ist, aber bei den Blutsteinen in drei von fünf Fällen 
niedriger wurde. Man ersieht weiter aus dieser Tabelle, wie 
die Erhöhung der Oxydationsstufen bei den magnetischen 
Eisenerzen sehr verschieden ist^ und vergleicht man sie 
untereinander, so wird man leicht finden, dass die Erze, 
deren Oxydationsstufe durch die Röstung am meisten erhöht 
wurde, vor Allem solche sind, welche im ungerösteten Zu- 
stande weniger Sauerstoff enthielten, als sich im Magnetit 
vorfindet, dessen Oxydationsstufe 88.89 ist, und die also mehr 
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als ein Aequivalent Eisenoxydul auf ein Eisenoxyd enthiel- 
ten. Der Grund y weshalb die Oxydationsstufe dieser Erze 
durch die Röstung mehr erhöht wurde als bei vielen andern, 
ist ebenfalls leicht einzusehen, wenn man sich erinnert, dass 
eine niedrigere Oxydationsstufe des Eisens begieriger und 
leichter eine gewisse Sauerstoffmenge aufnimmt als eine hö- 
here. Hierbei muss jedoch auch ein anderer Umstand, näm- 
lich die Höher-Oxydirung und Zerlegung des Eisenoxydul- 
silikates, in Bechnung gezogen werden; aber ehe wir uns 
auf die Erörterung desselben einlassen, werden wir erst 
untersuchen, welches die Ursache sein kann, dass einige von 
den Erzen, welche schon im ungerösteten Zustande auf der 
für den Magnetit bezeichnenden Oxydationsstufe standen, 
während der Röstung so viel mehr Sauerstoff aufgenommen 
haben, als verschiedene andere. 

b) Wenn das Erz kalk- oder manganhaltig ist. Diese 
fraglichen Erze bestehen aus solchen, welche mit kohlen- 
saurem Kalk und Manganverbindungen gemengt sind. Zu 
dieser Art gehören unter den auf Tab. I aufgeführten Erzen 
die von Penninggrufvan, Dannemora De Geer's grufva^ Grön- 
dal, Sjögrufvan, Viker und Längvik. Der Grund, weshalb 
die Sauerstoffaufnahme eines magnetischen Eisenerzes wäh- 
rend der Böstuug durch im Erze vorkommenden Kalk und 
Mangan gesteigert wird , lässt sich wiederum leicht einsehen, 
wenn wir uns zuerst an^ das schon angeführte Verhalten er- 
innern, dass, wenn Kalk vorhanden ist, bei starker Röstung 
Eisenoxydkalk entsteht, so wie weiter, dass Manganoxydul 
bei oxydirender Erhitzung mit Begierde soviel Sauerstoff 
au&immt, dass Itfanganoxydoxydul gebildet wird, und die 
Sauerstoffmenge, welche in den Manganverbindungen über 
die im Manganoxydul befindliche hinaus vorhanden ist, bei 
der Bestimmung der Oxydationsstufe dem Eisen zu Gute ge- 
rechnet wurde. 

Was im Uebrigen die Sauerstoffaufhahme des Mangan- 
oxyduls durch oxydirende Röstung betrifft, so gilt dafür das- 
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selbe wie für die des Eisenoxyduls, nämlicli dass bei massi- 
ger Glühhitze auch höhere Oxydationsstufen als Manganoxyd- 
oxydul gebildet werden können , aber wenn die Temperatur 
sehr hoch steigt, so wird wieder soviel Sauerstoff abgegeben, 
dass das Endprodukt Manganoxydoxydul wird. 

3. Höher -Oxydation und damit verbundene Zerlegung 

von Silikaten. 

Wie oben vorübergehend angeführt wurde, können Eisen- 
oxydulsilikate durch oxydirende Röstung zerlegt werden, 
und dasselbe gilt auch gewissermaassen sowohl für solche 
Silikate, deren Basen nur theilweise aus Eisenoxydul be- 
stehen, als auch für einige Manganoxydulsilikate. Die Zer- 
legung dieser Silikate beruht auf der weiteren Oxydation 
der angeführten Oxydule zu Oxydoxydulen oder noch höheren 
Oxydationsstufen, welche dabei aus ihrer früheren Verbin- 
dung mit der Kieselsäure austreten. Ein Eisenoxydulsilikat 
ist deshalb nach einer solchen Zerlegung nur ein mechani- 
sches Gemenge von freier Kieselsäure und Eisenoxydoxydul 
oder im besten Falle Eisenoxyd, und deshalb, im Verhält- 
niss der Güte oder oxydirenden Beschaffenheit der Röstung 
mehr oder weniger mit einem quarzigen Schwarzerze oder 
Blutstein zu vergleichen. 

Die Wichtigkeit hiervon ist in die Augen springend, 
denn Eisen- und Manganoxydulsilikate sind als solche be- 
sonders schwer zu reduziren, weil man um das Eisen oder 
Mangan aus denselben auszuschmelzen , nicht allein das Be- 
streben dieser Metalle, ihren Sauerstoff zurückzuhalten, über- 
winden, sondern auch zuvor über die Verwandtschaft der 
Kieselsäure zu genannten Basen Heer werden muss. Hierzu 
kommt noch eine , mit genannten Silikaten als solchen ver- 
bundene Unannehmlichkeit, nämlich die, dass dieselben ver- 
hältnissmässig leicht schmelzbar sind, woraus wieder resul- 
tirt, einerseits, dass sie durch ihr allzufrühes Sintern im 
Hochofen Klumpen bilden können, und andererseits, dass sie 
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noch schwerer reduzirbar werden als sonst , denn wenn ein 
Erz im Hochofen zu frtth sintert, so wird es flir die redazi- 
renden Gase schwerer durchdringbar , als wenn es sich bei 
derselben Temperatur im angeschmolzenen Zustande erhält, 
und erst in einer grösseren Tiefe des Hochofens sintert. 

Es ist hier zu Lande längst bekannt gewesen, dass Eisen- 
erze, welche dunkle Gangarten fflhren, durch das Rösten 
schwerer schmelzbar werden, und die Engländer haben eben- 
falls längst gewusst, dass geröstete Puddelschlacken , ^bull- 
dog^ schwerer schmelzbar sind als ungeröstete. Weiter be- 
obachtete schon Sefström dass Eisenoxydulsilikat nach 
zweckmässiger Röstung leicht genug reduzirt wird, und sein 
Schüler Sevän ^) fand, dass Eisenoxydulsilikat bei oxydiren- 
der Röstung Sauerstoff aufnimmt. Ausserdem hat Henryk) 
gefunden, dass in gerösteter Puddelschlacke alles Eisenoxy- 
dul in Oxyd verwandelt sein konnte, sowie dass beim Auf- 
lösen dieser Schlacke in Säure die Kieselsäure sich nicht in 
gelatinöser sondern in pulveriger Form abscheidet, woraus 
er den richtigen Schluss gezogen hat, dass in Puddelschlacken 
vorkommendes Eisenoxydulsilikat bei oxydirender Röstung 
in Eisenoxyd und freie Kieselsäure zerlegt wird; aber am 
deutlichsten ist die Einwirkung einer oxydirenden Röstung 
auf Eisenoxydulsilikat von Tholander während seiner oft 
angefahrten Arbeiten im Laboratorium der Bergschule ge- 
zeigt worden. 

Zerlegung eisenreicher Schlacken durch oxydirende Rö- 
stung. Tholander &nd ^) dass wenn eine Schweissofenschlacke 
bei Luftzutritt zur Rothgluth erhitzt wird, dieselbe Sauerstoff 
aufnimmt und allmählig mehr und mehr magnetisch wird; 
setzt man aber die oxydirende Erhitzung weiter fort, so wird 



1) Jernkontorets Annaler 1824 p. 178. 

2) Jernkontorets Annaler 1829 p. 448. 

3) Percy, Iron and Steel, p. 100. Percy-Wedding, Eisenhüttenkunde, 
Abth. I, p. 127. 

4) Jernkontorets Annaler 1874 p. 78. 
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das Produkt unter fortschreitender Saaerstoffau&ahme immer 
weniger magnetisch, und hierbei scheiden sich in der übrigen 
dunklen Masse, welche sich porös und mehr oder weniger 
koksähnlich zeigt, weisse Schuppen von Kieselsäure aus. 
Diese Zerlegung beginnt schon bei schwacher, wird aber 
lebhafter bei starker Rothgluth. Dahingegen ist ein so star- 
ker Wärmegrad, dass Schmelzung eintritt, hierftir nicht so 
passend, denn alles Eisenoxydul scheint hierbei nicht höher 
oxydirt werden zu können, sondern ein Theil desselben ver- 
bleibt als ein saures und in Säuren unlösliches Silikat in 
Verbindung mit einem Theile der Kieselsäure; ohnedies kann 
die Oxydation dann auf Grund der im Vorhergehenden an- 
geftlhrten Umstände im Allgemeinen nicht weiter als zu Oxyd- 
oxydul getrieben werden. 

Um bei der passendsten Temperatur, starker Both- 
gluth, alles in einer Schweissofenschlacke befindliche Eisen- 
oxydul zu Eisenoxyd zu oxydiren, ist indessen sowohl eine 
sehr lange Zeit als sehr reichlicher Luftzutritt erforderlich, 
denn noch nach 23stilndigem Rothglühen bei gutem Luft- 
wechsel in einer Muffel hatte eine Schweissofenschlacke, ob- 
gleich dieselbe so fein zertheilt war, dass alles durch ein Sieb 
mit 1 Linie grossen Oeffnungen gegangen, doch nicht vollstän- 
dig in Oxyd verwandelt werden können, sondern die Oxy- 
dationsstufe derselben war nach besagter Röstung 98.47, wo 
die des Eisenoxyds 100 ist. Noch schwerer muss natürlich 
eine vollständige Zerlegung und Höheroxydation werden, 
wenn, wie das in einem Eisenerzröstofen der Fall ist, das 
Erz in grobem Stücken vorkommt, und das Gasgemisch we- 
niger sanerstofifreich ist; durch die jetzt angefahrten Ver- 
suche ist indessen deutlich an den Tag gelegt dass, wenn 
eine vollständige Zerlegung auch ihre praktischen Schwie- 
rigkeiten bei der Ausführung hat, sie sich doch bewerkstel- 
ligen lässt, wenn nur die Erhitzung andauernd genug und 
hinreichend oxydirend ist. Hingegen ist eine höhere Tem- 
peratur als schwache Gelbrothgluth hierfür gar nicht erfor- 
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derlich, sondern eher schädlich, hauptsächlich wenn sie zu 
heftig kommt y so dass die Silikate nicht durch vorherge- 
hende Zerlegung schwerer schmelzbar werden konnten. 

Zerlegung natürticker eisenoooydulhaliiger Silikate durch 
oanfdirende Eösiung. In Uebereinstimmung hiermit lassen 
sich auch solche Eisenoxydul enthaltenden Silikate , welche 
in unsem Eisenerzen so gewöhnlich sind, durch gehörig oxy- 
dirende Röstung zum Theil zerlegen, nnd dieses ist der Grund 
warum eine Menge Gangarten und Mineralien welche im ro- 
hen Erze graugrtin bis schwarzgrttn sind , "nach oxydirender 
Röstung eine gelbbraune bis rothbraune Farbe haben. Als 
Beispiel flir dieses Verhalten mag ein an der Bergschule von 
Th. Annerstedt in der Muffel vorgenommener Röstversuch 
mit einer dunkeln Hornblende angeführt werden. Vor der 
Röstung enthielt dieselbe nämlich 12.66^/0 Eisenoxydul, aber 
nach derselben, welche bei Gelbrothgluth 5 bis 6 Stunden 
dauerte, war dagegen der Eisenoxydulgehalt nur 3.45<>/o^). 

Einwirkung oxydirender Röstung auf Manganoxydulsili" 
kat. Auch Betreffs Höheroxydation und Zerlegung des Man- 
ganoxydulsilikates durch oxydirende Röstung sind von Tho- 
lander einige Versuche angestellt worden % welche ergaben, 
dass sich schon bei massiger Rothgluth leicht eine solche 
Röstung mit dem Mineral Enebellit ausführen lässt, welches 
aus einem Singulosilikat von Eisen- sowie Manganoxydul be- 
steht, und in einigen schwedischen Erzen, wie den von Dan- 
nemora, aber vor Allem in Srartbergets bei Schisshyttan 
vorkommt. Hingegen liess sich ein von Längbanshyttan er- 
haltener Rhodonit, welcher aus einem eisenfreien Bisilikat 
von Manganoxydul mit etwas Kalk und Talk besteht, durch 
Röstung nicht zerlegen, was immer für eine Temperatur man 
auch anwenden mochte. 

Diese unerwartete Versehiedenheit in dem Verhalten des 
Knebellits und Rhodonits kann möglicherweise darauf be* 

1) Jernkontorets Annaler 1869 p. 384. 

2) Jernkontorets Annaler 1874 p. 85. 
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ruhen, dass der Rhodonit nicht wie der Enebellit etwas Eisen- 
oxydal enthielt , denn man kann sich, in Uebereinstimmong 
mit Tholander, denken dass die fragliche Zerlegung durch 
die Höheroxydation des Eisenoxyduls eingeleitet werden muss. 
Aber wahrscheinlicher scheint es zu sein, dass besagtes Ver- 
halten eigentlich darauf beruht, dass der ELnebellit ein mehr 
basisches Silikat ist, als der Rhodonit, denn je weniger ein 
Silikat Base enthält, desto grösser muss das Bestreben der 
Kieselsäure sein, diese Base mit sich verbunden zu halten, 
und desto schwieriger muss es desshalb werden, durch die 
Höheroxydation der letztem das Silikat zu zerlegen. Hier- 
gegen kann allerdings eingewendet werden, dass Hornblende 
ein etwas saureres Silikat ist, als der Rhodonit, und dieselbe 
lässt sich doch, wie wir gesehen, durch oxydirende Röstung 
zerlegen; aber dieser Gegengrund verliert an Gewicht durch 
den Umstand, dass die Kieselsäure eine stärkere Base kräf- 
tiger in der Verbindung mit sich festhält, als eine schwächere 
und nicht nur die elektrochemische Ordnung unter den Me- 
tallen, sondern auch das Verhalten der Schlacken u. m. a. 
geben an die Hand, dass das Manganoxydul eine beachtens- 
werth stärkere Base ist als das Eisenoxydul. 

4. Möglichst vollständige Entfernung des Schwefels. 

Für die bis jetzt besprochenen Zwecke der Eisenerz- 
röstung ist es, wie wir gesehen haben, im Allgemeinen we- 
der nöthig, oder nur wünschenswerth , eine höhere Wärme 
als starke Roth- oder schwache Gelbrothgluth anzuwenden. 
Nur bei kalkhaltigem magnetischen Eisenerze ist es von 
einigem Nutzen, die Hitze bis zu starker Gelbrothgluth zu 
steigern. 

Ganz anders gestaltet sich die Sache, wenn man mit 
der Röstung beabsichtigt, den Schwefel aus dem Eisenerze 
möglichst vollständig zu entfernen, denn es ist ftir diesen 
Zweck nicht genug, dass die Hitze oxydirend gehalten wird, 
sondern sie muss fttr dichte Erze ausserdem sehr hoch sein. 
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Doch kann man auch hierbei in einigen Fällen, wie später 
gezeigt werden solli sich mit einer etwas massigeren Tempe- 
ratur, als sonst, begnügen. 

Schwefel kann in den Erzen vorkommen theils als Schwe- 
felmetall, von welchen Schwefelkies, Magnetkies, Kupfer- 
kies, Zinkblende und Bleiglanz die gewöhnlichsten sind, und 
theils als schwefelsaure Salze. Es ist eigentlich die Verja- 
gung des Schwefels aus Schwefelmetallen, wozu die Röstung 
angewendet wird, während man hingegen durch Auslaugen 
ausnahmsweise hin und wieder versucht, gewisse Schwefel- 
sauren Salze zu entfernen. 

Wenn die Böstung nicht oxydirend gehalten wird, so 
kann man aus den Schwefelmetallen nicht mehr Schwefel 
entfernen, als sich im Ueberschuss über ein Aequivalent 
Schwefel auf ein Aequivalent Metall vorfindet, und man 
kommt auf besagte Weise im Allgemeinen nicht einmal so 
weit, denn es ist eine besonders starke Hitze erforderlich, 
um aus dem Magnetkiese den wenigen Schwefel zu vergasen, 
welcher sich über den Schwefelgehalt im einfachen Schwe- 
feleisen hinaus darin vorfindet. Soll der Schwefelgehalt bei 
der Söstung unter den im einfachen Schwefeleisen übrigblei- 
benden herunter gebracht werden, so muss hierfür nothwen- 
diger Weise die Rösthitze oxydirend gehalten werden, und wir 
werden nun untersuchen, welche Veränderungen die Schwefel- 
metalle dabei erleiden. 

Veränderung von Schwefelmetallen durch oxydirende ßä- 
stung. Wenn wir hier den Anfang mit dem in Eisenerzen 
häufigsten Schwefelmetall, dem Schwefelkies, machen, 
welcher bekanntlioh aus FeS^ besteht, so beginnt dieser 
schon bei einer ganz niedrigen Temperatur Schwefel abzu- 
geben, welcher in Gasform entweicht, und man kann, wie 
gesagt, durch hinreichende Steigerung des Wärmegrades auch 
ohne Luftzutritt, und somit einzig und allein durch Destil- 
lation, bis zur Hälfte des Schwefelgehaltes im Schwefelkiese 
entfernen; aber weiter als bis einfach Schwefeleisen kommt 

AKSKMAJir, das Kosten der Eisenerze. 2 
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man auf diese Weise nicht, denn die zuletzt erwähnte Ver- 
bindung kann, wenn kein oxydirender Stoff vorhanden ist, 
jedwede Ofenhitze aushalten. Geschieht die Erhitzung bei 
freiem Luftzutritt, so wird der auf beschriebene Weise ab- 
destillirte Schwefel nach und nach verbrannt und entweicht 
als schweflige Säure; aber im selben Maasse als der Luft- 
zutritt begrenzter ist, wird nur ein geringerer Theil des ver- 
gasten Schwefels oxydirt, und ein anderer Theil setzt sich 
in den obersten Partien des Ofens als Schwefelblumen ab, 
wie denn auch solcher manchmal in den Schornsteinen der 
Röstöfen angetroffen wird. 

Der vorhandene Luftstrom greift jedoch auch das nach 
dem theilweisen Abdestilliren des Schwefels verbleibende 
Schwefeleisen an, und bildet damit zuerst Eisenoxydul, wel- 
ches stufenweise weiter zu Oxyd oxydirt wird, und schwef- 
lige Säure, welch letztere zum Theil als solche entweicht, 
theils durch Aufnahme von mehr Sauerstoff in Schwefel- 
säure verwandelt wird, welche mit einem entsprechenden 
Aequivalent Eisenoxydul schwefelsaures Eisenoxydul bildet. 
Dieses wiederum ist bei Erhitzung bis zur Bothgluth nicht 
beständig, sondern sein halber Schwefelgehalt wird dabei 
ausgetrieben, indem die Hälfte der Schwefelsäure ein Drittel 
ihres Sauerstoffs zur Oxydation des Eisenoxyduls zu' Oxyd 
abgibt und dadurch selbst zu schwefliger Säure reducirt 
wird, welche entweicht, während der Best aus basisch schwe- 
felsaurem Eisenoxyd bestehen wird; 2(FeO, SO^) = Fe^, 
Ozy SO'6 + SO2 0. Indessen kann auch diese Verbindung dem 
Einfluss einer hinreichend starken Erhitzung nicht widerste- 
hen, und es lässt sich schwefelsaures Eisenoxyd bei gehö- 
riger Temperatursteigerung zerlegen, in Folge dessen die 
Schwefelsäure nach und nach ausgetrieben wird, bis zuletzt 
nur Eisenoxyd oder, wenn die Hitze sehr hoch war, Eisen- 
oxydul ttbrig bleibt. 



1) Plattner, die metallurgischen Röstprozesse S. 133. 
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Bei oxydirender Röstang des Magnetkieses ist der 
Verlauf ganz derselbe, mit der Ansnahme, dass Schwefel als 
solcher nicht vergast wird, denn die Oxydation des Magnet- 
kieses beginnt bei einer viel niedrigem Temperatur, als die 
ist, bei welcher der wenige Schwefel, welcher sich im Mag- 
netkies über den Schwefelgehalt des dinfachen Schwefeleisens 
hinaus vorfindet, abdestillirt werden kann. 

Bei der Böstnng des Kupferkieses wird wenig Schwe- 
fel abdestillirt, aber im Uebrigen unterscheidet sich deren 
Verlauf von dem eben beschriebenen nur dadurch, dass sich 
nicht allein schwefelsaures Eisenoxyd, sondern auch schwe- 
felsaures Eupferoxyd bildet, welches sich gerade wie das 
erstgenannte durch Erhitzung zerlegen lässt , obgleich hierzu 
ein etwas höherer Wärmegrad erforderlich ist, als zur Aus- 
treibung der Schwefelsäure aus schwefelsaurem Eisenoxyd. 

Bei oxydirender Böstung von Arsenkies, welcher be- 
kanntlich 2LXkB Fe Si + Fe As2 besteht, beginnt Schwefelarsen 
schon bei schwacher Bothgluth abzudestilliren, und wenn die 
Temperatur weiter gesteigert wird , so wird auch schweflige 
und arsenige Säure entwickelt, während gleichzeitig theil- 
weise Eisenoxydul mit daraus entstehenden Eisenoxydoxydul- 
verbindnngen , oder schliesslich nur Eisenoxyd, und theil- 
weise schwefelsaures , sowie arsensaures Eisenoxydul gebildet 
wird, welches auf Kosten dieser Säuren unter Abgabe von 
schwefliger und arseniger Säure in basisch Schwefel- und 
arsensaures Eisenoxyd weiter umgewandelt wird. Der Ver- 
lauf ist also ganz tibereinstimmend mit dem vorher bei der 
Schwefelkiesröstung beschriebenen, aber doch mit dem Un- 
terschied, dass die entwickelte arsenige Säure theilweise in 
Arsensäure und Arsensuboxyd zerlegt wird, ^ welch letzteres 
Ursache des Knoblauchgeruchs ist, welchen man bei der Rö- 
stang arsenkieshaltiger Erze gewöhnlich wahrnimmt. Ausser- 
dem existirt zwischen dem Röstverhalten des Schwefel- und 



1) Plattner, die metallnrgischen Böstprozesse S. 154. 
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Arsenkieses der UnterscMed, dass das gebildete arsensaure 
Eisenoxyd viel schwerer zu zerlegen ist, als das schwefel- 
saure Eisenoxyd, und es ist nach Plattner in der Röstofen- 
hitze sogar unzerlegbar^), weshalb auch das aus dem gerö- 
steten Arsenkiese erhaltene Eisenoxyd oder Eisenoxydoxydal 
immer mit mehr oder weniger arsensaurem Eisenoxyd ge- 
mischt ist. 

Zinkblende lässt sich unter Entwicklung von schwef- 
liger Säure durch oxydirende Röstung in Zinkoxyd und 
schwefelsaures Zinkoxyd umwandeln; aber die Zinkblende 
ist unter den Schwefelmetallen, welche in irgend grösserer 
Menge im Eisenerze eingesprengt vorkommen, dasjenige, wel- 
ches am schwierigsten zu oxydiren ist. Ausserdem ist das 
bei seiner Röstung gebildete schwefelsaure Zinkoxyd be- 
achtenswerth schwerer durch Erhitzung zu zerlegen, als nicht 
allein schwefelsaures Eisenoxyd, sondern auch schwefelsau- 
res Eupferoxyd. Plattner ^) behauptet sogar, dass zur Zer- 
legung des basisch schwefelsauren Zinkoxyds Weissgluth 
erforderlich sei ; aber eine so hohe Temperatur ist doch, wie 
wir bald sehen werden, keineswegs noth wendig, wenn das 
schwefelsaure Zinkoxyd fein zertheilt und unyerhttUt ist, oder 
mit andern Worten, nicht in mehr oder weniger dichten Eisen- 
erzen eingesprengt sitzt. 

Bleiglanz beginnt schon in ganz schwacher Rothgluth 
bei oxydirender Röstung sich zu zerlegen, wobei unter Ent- 
wicklung von schwefliger Säure Bleioxyd und schwefelsaures 
Bleioxyd gebildet wird, welches so schwer zu zerlegen ist, 
dass Plattner 3) dasselbe sogar als durch blosse Erhitzung 
unzerlegbar angiebt; hierin liegt jedoch, wie gleich gezeigt 
werden wird, eine grosse Ueberschätzung. 

Zersetzuuffstemperaturen Jnr verschiedene schwefelsaure 
Salze. Wie wir gesehen haben, lassen sich sämmtliche Schwe- 



1) Plattner, die metallurgischen Röstprozesse S. 89. 

2) Plattner, die metallurgischen Böstprozesse S. 87. 

3) Plattner, die metallurgischen Böstprozesse S. 147. 
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felmetalle durch oxydirende Röstnog in Gemische von freien 
und schwefelsauren Oxyden umwandeln , aus welchen durch 
weitere Steigerung der Hitze die Schwefelsäure mit mehr 
oder weniger Schwierigkeit schliesslich ausgetrieben werden 
kann. Es ist natürlich , dass der hierfür nöthige Wärmegrad 
im Allgemeinen in demselben Maasse höher sein muss, als 
die mit der Schwefelsäure verbundenen Basen stärker sind, 
denn im selben Verhältniss müssen diese die Säuren in ihren 
Verbindungen mit sich festzuhalten suchen. Man ersieht auch 
schon aus dem Angeführten , dass dieses stattfindet, aber 
um einen sichern Begriff Ton den hierfür nöthigen Tempe- 
raturen selbst zu bekommen, wurden während Tholander's 
oft angefahrten Untersuchungen an der Bergschule auch in 
dieser Richtung einige Versuche angestellt.^) 

Bei einem von diesen wurden in eine Mu£fel zwei mit 
schwefelsaurem Eisenoxydul gefiillte Platinschiffchen einge- 
führt, von denen eines am weitesten eingeschoben wurde, 
wo die Temperatur nach Byström's Hydropyrometer 750^ 
war (yoUe Bothgluth) und das andere mehr nach Aussen, 
wo die auf eben angeführte Art gemessene Temperatur 650 ^ 
(schwache Rotbglutb) zeigte. Der Schwefelgehalt der Rück- 
stände war: 

nach IV2 stündigem Glühen bei 650 0.07 0/0 Schwefel 
„ 31/2 „ „ „ 6500 0.0040/0 „ 

„ < IV2 „ „ „ 7500 0.000/0 „ 

„ 3V2 „ „ „ 7500 0.000/0 „ 

Bei einem andern Versuche wurde in die auf ungefähr 
gleiche Temperatur erhitzte Muffel eingeführt: am weitesten 
hinein schwefelsaurer Kalk, hiemach schwefelsaures Zink- 
oxyd und zuvorderst, wo die Temperatur ungefähr 650 war, 
schwefelsaures Kupferoxyd. Das letztgenannte begann sehr 
bald Schwefelsäure in Masse abzugeben und schon nach 
V2 Stunde war es zum grössten Theile ganz schwarz gewor- 



1) Jernkontorets Annaler 1874 p. 88. 
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den. Nach ßstttndigem Glühen enthielt der Rückstand kanm 
eine Spur von Schwefel. Das schwefelsaure Zinkoxyd, wel- 
ches, wie gesagt, wärmer stand, fing auch bald an ziemlich 
viel Schwefelsäure abzugeben, aber nach 6 ständigem Glühen 
enthielt der Rückstand doch noch 0.10 ^o Schwefel. Der 
schwefelsaure Kalk dagegen wurde nach 6 stündigem Glühen 
ganz unverändert befunden. 

Bei einem neuen Versuch wurde schwefelsaurer Kalk 
auf eine den Schmelzpunkt des Silbers (1000^) etwas über- 
steigende Gelbrothgluth erhitzt, aber auch hierbei erlitt der- 
selbe keine Zerlegung. Hingegen liess sich die Schwefel- 
säure austreiben, wenn der schwefelsaure Kalk über einer 
Gebläselampe zu starker Gelbrothgluth erhitzt wurde. 

Schwefelsaures Bleioxyd begann schon bei 750^ Schwe- 
felsäure abzugeben, aber seine Zerlegung ging bei dieser 
Temperatur doch nur sehr langsam. 

Sogar schwefelsaurer Kalk lässt sich also durch Erhitzen 
zerlegen, aber zu einer vollständigen und schnellen Zer- 
legung desselben ist eine so hohe Temperatur erforderlich, 
dass sie schwerlich dürfte in einem Röstofen angewandt wer- 
den können, denn der fragliche Wärmegrad ist höher als 
der, bei dem die Eisenerze gewöhnlich sintern. Auch kie- 
sige kalkhaltige Eisenerze sind aus demselben Grunde durch 
Rösten schwer von ihrem Schwefel ganz zu befreien, denn 
bei starker, oxydirender Röstung kieshaltiger Erze werden, 
wie wir gesehen, Schwefelsäuredämpfe erzeugt, welche wäh- 
rend dem Aufsteigen im Röstofen sich zum Theil mit im 
Erze vorhandenen Kalk verbinden , und man kann höchstens 
annehmen, dass ein ganz schwacher Anfang zur Zerlegung 
des auf diese Weise entstandenen schwefelsauren Kalks bei 
der Temperatur stattfindet, welche Schmelzung des bei der 
Röstung dieser Erze gebildeten Eisenoxyderzes verursacht. 
Weiter als zu einer vollen Sinterung des Erzes darf wiederum 
die Hitze in einem Röstofen nicht gesteigert werden, wenn 
die Arbeit in demselben soll ungestört fortgehen können, und 
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die einzige Möglichkeit ^ durch Röstung allein eine einiger- 
maassen yoUständige Beinignng solcher unpulverisirten Erze 
von Schwefel zu erreichen, ist deshalb die, dass dieselben 
entweder während längerer Zeit oder auch zu verschiedenen 
Malen einer starken Sinterwäxme ausgesetzt werden. Die 
erste Bedingung ist indessen in einem ' Schachtofen nicht zu 
erfüllen, denn es ist, wie wir bald sehen werden, eine Un- 
möglichkeit, das Erz in einem solchen Ofen beliebig lange 
stark erhitzt zu erhalten. 

Wie schwer auch ein gehöriges Entfernen des Schwefels 
aus ähnlichen Erzen sein mag, so ist es doch immer weit 
eher möglich , als das Entfernen desselben aus solchen Erzen, 
welche selbst schwefelsauren Kalk enthalten , denn dieser ist 
alsdann auch im Innern der Erzstücke eingemengt, während 
der bei der Böstung gebildete schwefelsaure Kalk sich nur 
an der Oberfläche der Stücke befindet , und wir werden jetzt 
zur Erläuterung des grossen Unterschiedes in den Schwierig- 
keiten der Böstung, welche hierdurch bedingt sind, über- 
gehen. 

Weit höhere Temperatur nötkig^ wenn schwefelhaltige, 
dickte Eisenerze in Stücken geröstet werden ^ anstatt in fein- 
zertheiltem Zttstande, Aus oben angefbhrten Verhalten könnte 
man leicht den Schlnss ziehen, wenigstens wenn die Eisen- 
erze nicht kalkhaltig sind und der darin befindliche Schwefel 
nur in Verbindung mit Eisen vorkommt , dass man zur voll* 
ständigen Entfernung des Schwefels bei der Böstung keine 
besonders hohe Temperatur gebrauche ; aber dieses hat doch 
nur Geltung, wenn die Erze feinzertheilt oder besonders 
porös sind, so dass die erhitzten Schwefelmetalle in un- 
mittelbare Berührung mit dem Gasstrome kommen können. 
Wird das Erz dagegen, wie es in Eisenerzröstöfen immer der 
Fall ist, in gröbern Stücken geröstet, so wird dadurch der 
Luftzutritt zu den im Innern des Erzes befindlichen Schwefel* 
metallen in dem Maasse mehr erschwert, als das Erz dichter 
ist, wozu ausserdem hinzukommt, dass durch Böstung ge- 
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bildetes schwefelsaures Eisenoxyd nicht so leicht als sonst 
seine Schwefelsäure abgiebt, denn die Zerlegung wird auch 
durch den Widerstand erschwert, welchen das umhüllende 
Erz den Schwefelsäuredämpfen leistet. ^) Wenn der Schwefel 
nichtsdestoweniger vollständig entfernt werden soll, so muss 
zu diesem Zwecke eine viel höhere Temperatur angewendet 
werden 9 als wenn die mit Luft gemischten Verbrennungs- 
produkte freien Zutritt zu dem erhitzten Kiese haben. Die 
Oxydation der Schwefelmetalle, welche nicht unmittelbar der 
oxydirenden Wirkung der Böstofengase ausgesetzt werden, 
kann nämlich nur durch den Einfluss des Eisenerzes selbst 
geschehen, aber diese Oxydation geht nicht so leicht, son- 
dern erfordert eine höhere Temperatur, als wenn sie mit 
freiem Sauerstoff vor sich gehen kann. Besonders ist dieses 
der Fall, wenn das Erz aus Eisenoxydul besteht, denn dieses 
giebt natürlich noch schwieriger als das Eisenoxyd Sauer- 
stoff an die Schwefelmetalle ab. Eine natürliche Folge hier- 
von ist, dass kiesige Eisenoxyderze leichter und bei niedri- 
gerer Temperatur von ihrem Schwefel befreit werden können, 
als gleiche kieshaltige magnetische Eisenerze. 

Um die Bichtigkeit des angegebenen Grundes für letzt- 
genanntes, durch die Erfahrung längst bekanntes Verhalten 
einzusehen , braucht man sich nur des schon erwähnten Um- 
standes zu erinnern, dass, wenn Schwefeleisen dem Erz nicht 
eingemengt ist , das Eisenoxyd schon beim Erhitzen auf starke 
Gelbrothgluth Sauerstoff abgiebt, während stärkste Weiss- 
gluth fUr eine entsprechende Sauerstoffabgabe des Magnetits 
erforderlich ist. 

Auch mit Eisenoxyd wird indessen das Schwefeleisen, 
wie gesagt, schwerer oxydirt als mit freiem Sauerstoff, und 
wie gross der Unterschied in dieser Hinsicht ist, ersieht man 
am besten aus einigen von Tholander's Versuchen.^) Zur 
Klärung dieser Frage wurden nämlich kleine Schwefelkies- 

1) Jemkontorets Annaler 1874 p. 101. 

2) Jemkontorets Annaler 1874 p. 93. 
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stücken mit Eisenoxyd gemengt in einen mit Eisenoxydpnlyer 
ausgefütterten Tiegel von Porzellan eingepackt, darauf alles 
mit einer 3 bis 4 Linien dicken Schicht desselben Eisen- 
oxydpulvers überdeckt. Zur Tollständigeren Abschliessung 
der Luft wurde schliesslich ein Deckel aufgelegt und mit 
dem Tiegel gut lutirt. Auf diese Weise wurden drei Ver- 
suche ausgeführt , welche alle bei derselben Temperatur von 
ungefähr 650^ 5 Stunden dauerten, aber die Besultate waren 
nichtsdestoweniger so ungleich, dass der Schwefelgehalt in 
den Terwandelten Eiesstückchen nach einem dieser Versuche 
0,002<^/o; nach dem andern 0,1 ^/o und nach dem dritten 14.86^/0 
war. Die Ursache hiervon war indessen keine andere als 
die, dass sich der Tiegeldeckel bei den beiden ersten Ver- 
suchen von der Lutirung losgelöst hatte, während diese 
dagegen bei dem dritten Versuche von Bestand war. In 
Folge dessen wurde der Zutritt der äussern Luft während 
des dritten Versuches weit vollständiger verhindert, als bei 
den beiden ersten , und obgleich der Luftzutritt auch bei die- 
sen durch die über dem Kiese liegende, einen halben Zoll 
dicke Schicht Eisenoxydpulver wesentlich muss erschwert 
gewesen sein, so war doch der Unterschied im Luftzutritt 
der einzig denkbare 6rund zur Erklärung der ungleichen Ent- 
schwefelung, und wurde überdies die Richtigkeit dieser An- 
nahme durch andere Versuche auch femer bestätigt. 

Dass nun weiter das Eisenoxydox;^dul mit noch gi-össe- 
rer Schwierigkeit Schwefeleisen oxydirt, als das Eisenoxyd, 
ergiebt sich daraus, dass, wenn man zur Ausfütterung des 
Tiegels Pulver von magnetischem Eizenerze, anstatt Eisen- 
oxyd, anwandte, der darin eingebettete Kies, obgleich die 
Temperatur 100<> höher gehalten wurde, als bei den vorher 
beschriebenen Versuchen, nach ebenso langem Glühen doch 
noch 18.73<>/o Schwefel 'enthielt. Bei zwei weiteren gleich- 
artigen Versuchen hingegen, bei welchen die Lutirung sich 
gelöst hatte und in Folge dessen der Luftzutritt weniger er- 
schwert war, war beinahe der ganze Schwefelgehalt aus den 
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Eiesstückchen vei'flüchtigt, auch wenn dieselben in Pulver 
von magnetischem Eisenerz eingebettet waren. 

Wenn die im Innern der Erzstücke vorkommenden Eies- 
dmsen anf die angeführte Weise vom Erze selbst oxydirt 
werden, so wird natürlich die Oxydationsstufe des Erzes er- 
niedrigt, und das mit dem Namen „ros*' (Rose) bezeichnete 
Farbenspiel, welches sich auf den Bruchflächen gerösteter 
Eisenerze oft zeigt, rührt wahrscheinlich von auf diese Weise 
um die Eiesdrusen herum entstandenen niedrigeren Oxyda- 
tionsstufen des Eisenerzes her. 

Aus oben angeführten Versuchen geht ganz deutlich her- 
vor, dass, je weniger dicht die Eisenerze sind, desto leichter 
können in denselben vorkommende Eiesdrusen, ohne die 
Einwirkung des Erzes, ausschliesslich durch die Köstofen- 
gase reduzirt werden, und dieses ist die Hauptursache wes- 
halb braune und thonige Eisenerze so wie auch Eisenspathe 
um so viel leichter von dem Schwefel der in ihnen vorkom- 
mende Eiese befreit werden können, als nicht nur die schwer 
zu röstenden magnetischen Eisenerze sondern auch die Blut- 
steine. Die drei erstgenannten Erzarten können sich fllr eine 
ziemliche Entschwefelung mit guter Both- bis schwacher Gelb- 
rothgluth genügen lassen, aber wenn der Schwefelgehalt in 
gehöriger Weise aus den magnetischen Eisenerzen entfernt 
werden soll, so muss in Folge ihrer Dichtigkeit eine bedeu- 
tend höhere Temperatur angewendet werden , auch wenn der 
Schwefel nur als Schwefel- oder Magnetkies vorkommt, und 
noch stärker muss aus schon angeführten Gründen die Rö- 
stung sein , wenn der Schwefel als Eupf erkies vorhanden ist. 
Schlimmer noch wird natürlicher Weise die Sache sich ge- 
stalten, wenn das Erz mit Zinkblende oder Bleiglanz ver- 
unreinigt ist. 

Wenn man bei der Röstung kieshaltiger, dichter magne- 
tischer Eisenerze nicht eine sehr hohe und hinlänglich an- 
dauernde Hitze anwendet, so kommt es daher auch vor, dass 
die im Innern der Erzstücke befindlichen Eiesdrusen, ob- 
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gleich eine oxydirende Hitze vorhanden, nicht vollständig 
hOheroxydirt ?mrden, sondern dass der Schwefelkies theil- 
weise nur in Magnetkies umgewandelt war, von dessen Vor- 
handensein im Innern solchermaassen höchst unvollständig 
gerösteter Erzstttcke man sich leicht überzeugen kann, indem 
man dieselben zerschlägt und die Bruchfläche mit Schwefel- 
säure befeuchtet, wo alsdann Schwefelwasserstoff entwickelt 
wird. 

Durch die Anwendung einer hohen Temperatur bei der 
Röstung wird endlich die Verflüchtigung des Schwefels nicht 
nur mittelst besserer Oxydation der Eiesdrusen unter Bei- 
hülfe des Erzes selbst, sondern auch durch die Schmelzung 
der Schwefelmetalle und hierdurch veranlasste Ausseigerung 
an die Oberfläche der Erzstücke befördert, wo dieselben 
durch die Böstofengase oxydirt werden. Auch sind einige 
schwer schmelzbare Erze beim Zerschlagen der Stücke nach 
der Röstung oft ganz reich an, von auf diese Weise ausge- 
seigerten Eiesdrusen herrührenden, Höhlungen. Eine solche 
Ausseigerung muss übrigens leichter statt finden, wenn die 
Eiesdrusen oder Eristalle etwas grösser sind, als wenn der 
Eies fein eingesprengt ist, und dieses mag die Ursache sein, 
weshalb der Schwefel aus zwei, im Uebrigen gleichartigen 
Erzen mit demselben Schwefelgehalt, im Allgemeinen schwe- 
rer aus demjenigen fortzurösten ist, in welchem der Eies in 
Folge des mehr feinzertheilten Zustandes fllr das Auge we- 
niger bemerkbar ist. 

Umstände y welche die Entfernung des Schwefels befar- 
dem, so d€iss eine etwas massigere Temperatur angewandt 
werden. kann: a) Eingemengte Kohle. Bei oxydirendem Rö- 
sten von Schwefeleisen wird, wie wir gesehen haben, zuerst 
schwefelsaures Eisenoxydul gebildet, welches jedoch durch 
weitere Erhitzung von selbst zerlegt wird nach der Formel: 
2(Fe 0, S(h) == Fe2 O3, S(h +SO2. Wenn aber zugleich 



1) Jernkontorets Annaler 1829 p. 452. 
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Kohle vorhanden ist, so kann während Eohlenoxyd ent-. 
wickelt wird, nicht nur der halbe, sondern der ganze Schwe- 
felsäuregehalt zu schwefliger Säure reducirt werden, welche 
zu schwach ist, um vom Eisenoxyd zurückgehalten zu werden, 
und somit entweicht. Für diese Reaktion ist eine besonders 
hohe Temperatur nicht erforderlich, und eine solche kann 
unter diesen Umständen in so fem sogar schädlich sein, als 
das schwefelsaure Eisenoxydul, wenn die Temperatur sehr 
hoch und eine hinreichende Menge Kohle vorhanden ist, leicht 
wieder zu Schwefeleisen reducirt werden kann. 

Damit das bei Abwesenheit von Kohle gebildete basisch 
schwefelsaure Eisenoxyd seine Schwefelsäure schnell voll- 
kommen abgeben könne, ist dagegen eine höhere Tempe- 
ratur erforderlich, und dieser Wärmettberschnss kann durch 
die Beimengung von Kohle zum Erze vermieden werden. 
Aufmerksamkeit erfordert femer der Umstand dass bei der 
Böstnng mit Kohlebeiniengungen der Schwefel weniger als 
sonst als Schwefelsäure verflüchtigt wird, welches Verhalten 
aus leicht erklärlichen Gründen bei der Böstung kalkhaltiger 
Erze von Nutzen wird. Es ist indessen klar, dass dieser 
für die Entfernung des Schwefels vortheilhafte Einfluss der 
beigemengten Kohle nur dann zur vollen Geltung kommen 
kann, wenn das Erz im fein zertheiltem Zustande geröstet 
wird, denn wenn das Erz nicht selbst kohlehaltig ist, und 
die Röstnng in Form von grössern Stücken geschieht, so ist 
für die im Innern der Erzstücke vorkommenden Kiesdrasen 
jedenfalls eine sehr hohe Temperatur erforderlich. Eine 
grössere Rücksicht auf dieses Verhalten braucht man dess- 
halb bei der Röstung solcher Eisenerze wie die schwedischen, 
nicht zu nehmen; dagegen äussert besagter Umstand einen 
beachtenswertheren Einfluss bei der Röstung solcher Erze, 
die von der Natur selbst mit Kohle vermengt wurden, „ Black- 
band ^ „ Kohleneisenstein *". 

b) Der Einfluss von Wasserdämpfen bei der Röstung, 
Wasserdampf hat einen zersetzenden Einfluss auf erhitztes 
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Schwefeleisen, indem das Eisen den Sauerstoff desselben 
aufnimmt und zu Oxydul so wie Oxydoxydul verwandelt 
wird, und der Schwefel sich mit dem Wasserstoff yerbindet, 
und als Schwefelwasserstoff entweicht. Wenn, wie in den 
gewöhnlichen Eisenerzröstöfen immer der Fall sein soll, zu- 
gleich Luft vorhanden ist, so wird auch schweflige Säure 
gebildet, aber wenn diese mit Schwefelwasserstoff in Be- 
rührung kommt, bildet sich Wasser, während Schwefel ab- 
geschieden wird, welcher in der in Ueberschuss vorhandenen 
Luft wieder zu schwefliger Säure verbrennt. Die Endpro- 
dukte der Böstung sind deshalb ungefähr dieselben, ob Was- 
serdampf angewendet wird oder nicht, und es kann sogar 
in Frage gestellt werden, ob die Zuführung von Wasser- 
dampf bei der Eisenerzröstung überhaupt von irgend wel- 
chem Nutzen ist. Hingegen kann eine solche Zuführung nie 
ohne Aufopferung von Wärme geschehen, wozu noch kommt, 
dass besondere Einrichtungen getroffen werden müssen, und 
es ist auf Grund dieser Umstände nicht zu verwundem, dass 
man an den Orten, wo Wasserdampf beim Rösten von Eisen- 
erzen angewandt wurde, dieses im Allgemeinen 'wieder auf- 
gegeben hat. 

Als Stütze fUr die Ansicht, dass das Begiessen des glü- 
henden Erzes mit Wasser von Nutzen sein kann, wurden hin 
und wieder sogar direkte Angaben über dadurch erreichte 
Verminderung des Schwefelgehaltes angeführt; aber damit 
der Schwefelgehalt eines Erzstückes auf diese Weise ver- 
mindert werden könne, muss entweder so kurze oder so we- 
nig oxydirende Böstung angewendet worden sein, dass das 
Erz noch immer Schwefelmetalle enthält, durch deren Be- 
rührung mit Wasser der Schwefel als Schwefelwasserstoff 
entweicht. Ist indessen die Böstung stark genug gewesen 
um die Schwefelmetalle in schwefelsaure Salze zu verwan- 
deln, so kann ein so massiges Begiessen des heissen Erzes 
mit Wasser, dass dieses letztere dadurch vollständig ver- 
dampft wird^ von keinem Nutzen sein. 
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c) Erleichterung der Röstung durch nachheriges Aus- 
laugen mit Wasser. Im zuletzt angeftlhrten Fall ist mehr 
Ursache vorhanden, die Erze nach der Köstnng emer so 
gründlichen Aoslangung mit Wasser zu unterwerfen, als die 
Umstände erlauben, denn es können dadurch gewisse schwe* 
feisauren Salze vom Wasser gelöst und mit diesem entfernt 
werden. Solches Fortspülen von schwefelsauren Salzen findet 
auch einigermaassen statt, wenn die Erze nach dem Rösten, 
an der Luft unbedeckt und dem Begen ausgesetzt liegen. 
Die Wirkung einer solchen Behandlungsweise beruht jedoch 
in hohem Grade auf der Art des Vorkommens des resti- 
renden Schwefels in dem gerösteten Erze, denn wenn das 
Erz keine andern Schwefelverbindungen, als mit Eisen, ent- 
hält, und die Röstung so weit getrieben wird, dass aller 
Schwefel als basisch schwefelsaures Eisenoxyd vorhanden 
ist, so nützt eine Auslaugung nicht viel, da dieses Salz als 
in Wasser unlöslich zu betrachten ist. Hingegen kann be- 
kanntlich schwefelsaures Eisenoxydul, sowie schwefelsaures 
Kupfer- und Zinkoxyd von Wasser gelöst und ausgelaugt 
werden. Sogar schwefelsaurer Ealk löst sich in seinem 
500 fachen Gewicht Wasser. 

Ausserdem kann eine Behandlung durch Auslaugen auch 
von Nutzen sein, wenn ein Theil des Schwefels sich noch 
als einfaches Schwefeleisen vorfindet, denn dieses wird durch 
gemeinsame Einwirkung von Luft und Wasser in Eisenvitriol 
umgewandelt, welches vom Wasser gelöst wird. Wenn das 
Auslaugen angewandt werden soll, so ist deshalb kein Grund 
vorhanden die Röstung sehr weit zu treiben, noch dieselbe 
oxydirend zu halten, und da die innem Theile der Erz- 
stttcke nach dem Rösten weniger oxydirt sind als die äus- 
seren, so müssen die gerösteten Erzstücke femer, ehe sie 
einer Auslaugung unterworfen werden, zerschlagen werden, 
damit die im Innem vorkommenden Schwefelverbindungen, 
welche in Folge ihrer gewöhnlich niedrigem Oxydations- 
stufe grössern Nutzen von den Auslaugen haben können, auf 
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diese Weise der Einwirkung des Wassers besser ausgesetzt 
werden. 

Auf einem der grössten Eisenwerke Böhmens , Eladno, 
nicht weit von Prag, wo die Auslaugung behufs Entfernung 
des Schwefels aus einigen, daran so reichen Erzen dass diese 
1.5 — 1.8^/0 Schwefel enthalten, angewendet wird, werden 
aus eben angeführten Gründen die Erze zuerst gelinde ge- 
röstet, wobei der Schwefelgehalt auf 0.5— 0.6<^/o sinkt, und 
nachdem sie darauf zu der Ordsjse zerkleinert sind, welche 
sie bei der Beschickung im Hochofen haben müssen, werden 
sie in Auslaugebassins abgeführt, wo das Wasser jeden zwei- 
ten Tag erneut wird. Nach einem auf diese Weise während 
6 bis 8 Wochen fortgesetzten Auslaugen ist der Schwefel- 
gehalt gewöhnlich bis 0.1 ^/o herunter gebracht worden. 



Einfluss der Böstang anf die Bedozirbarkeit 
der Eisenerze im Hochofen. 

Da die Röstung nur eine Vorbereitung ftlr den Hoch- 
ofenprozess ist, und bei diesem letztem die möglichst voll- 
ständige Reduktion der Eisenerze beabsichtigt wird, so könnte 
man meinen, dass die Böstung, was die Beduzirbarkeit des 
Erzes anbetrifft, im selben Maasse vortheilhafter sein müsste, 
als das Erz während derselben sauerstoffärmer geworden ist, 
denn man könnte sagen, hierdurch habe die Böstung schon 
einen Theil der Arbeit verrichtet, welche sonst im Hochofen 
geschehen muss. Diese nicht so ungewöhnliche AufGassung 
der Bedeutung des Böstens ist indessen kaum jemals richtig, 
und im Allgemeinen findet vielmehr das Verhalten statt, dass 
wenn durch die Böstung die Oxydationsstufe des Erzes er- 
höht wurde, dieses dadurch auch für den Hochofen leich- 
ter reduzirbar geworden ist. Dieses, wie es beim ersten 
Blick scheint, eigenthfUnUche Verhalten, welches sich erst 
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richtig begreifen lässt, wenn man einestheils den Wechsel in 
der Zosammensetzung der Gase, welchem diese in verschie- 
denen Tiefen des Hochofens unterworfen sind, anderentheils 
die verschiedenen Temperaturen welche daselbst herrschen, 
gehörig berücksichtigt, beruht ohne Zweifel darauf, dass eine 
gewisse Sauerstoffmenge einer hohem Oxydationsstufe des 
Eisens so viel leichter entzogen wird als einer niedrigem, 
dass die Reduktion von Eisenoxyd zu Oxydul in einer Höhe 
des Hochofens vor sich gehen kann, wo die Temperatur 
sowie das Verhältniss zwischen Eohlenoxyd und Kohlensäure 
noch so niedrig sind, dass die fragliche Oxydulverbindung 
daselbst keine Reduktion erleiden kann. Mit andern Wor- 
ten, die Reduktion eines Oxydoxydulerzes beginnt erst in 
einer grossem Tiefe des Hochofens, bis zu welcher ein als 
Oxyd beschicktes Erz auch zu demselben Oxydoxydul redu- 
zirt sein kann; aber letztgenanntes Erz hat dann vor dem 
als Oxydoxydul beschickten den Vortheil, dass es durch den 
schon abgegebenen Sauerstoff weniger dicht geworden ist 
und sich in Folge dessen von den reduzirenden Gasen leichter 
durchdringen lässt, als das von Anfang als Oxydoxyul be- 
schickte Erz. Diese Annahme steht in voller Uebereinstim- 
mung mit alten Erfahrungen beim Hochofenbetriebe, und 
dass sie wenigstens im Allgemeinen wahr ist, geht hervor 
theils aus Beirs Versuchen, theils aus einigen von Tholander 
ausgeführten, deren Hauptresultate in der Folge mitgetheilt 
werden sollen. 

Einfluss der Röstung auf die Reduzirbarkeit von Eisen-- 
oxyderzen. Für die Reduzirbarkeit eines nicht kohlehaltigen 
Erzes im Hochofen kann aus angeführten Gründen eine redu- 
zirende Röstung kaum jemals von wirklichem Nutzen sein, 
und nur da unschädlich, wo das Erz nach dem Sauerstoff- 
Verlust im Röstofen nicht im Geringsten durch Sinterung 
verdichtet wurde. Eine solche Verdichtung ist indessen in 
Folge gleichzeitiger Sinterung eingetreten, wenn das Eisen- 
oxyderz während der Röstung so stark erhitzt wurde, dass 
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es, obgleich die Röstofengase oxydirend gehalten wurden, 
doch auf eine niedrigere Oxydationsstofe herabging, und die 
Reduzirbarkeit eines solchen Erzes wird deshalb, wie wir 
bald sehen werden, durch eine starke Röstung yermindert. 

Eine andere Frage ist, in wiefern nicht auch Eisenoxyd- 
erze durch eine schwache Röstung etwas leichter reduzirbar 
werden können, als wenn sie ganz ungeröstet beschickt wer- 
den. Sind sie schon in ihrem natürlichen Zustande so lose 
und porös wie sie durch Rösten werden können, so ist ein 
solches für die Reduktion unzweifelhaft ganz überflüssig, denn 
irgend eine andere Verbesserung, als eine Verminderung der 
Dichtigkeit ist durch die Röstung eines schwefelfreien Blut- 
steins nicht zu erreichen. Unsere Blutsteine sind indessen 
in ihrem natürlichen Zustande oft sehr dicht, sowie schwer 
zu zerkleinem, und wenn dieses der Fall ist, kann eine 
massige Röstung von Nutzen sein durch die vielen kleinen 
Risse welche dabei im Erze entstehen, und die es leichter 
zu zerkleinem und für die reduzirenden Gase des Hochofens 
mehr durchdringlich machen. 

Einfluss der Röstung auf die Reduzirbarkeit magnetischer 
Eisenerze. Für die Reduzirbarkeit magnetischer Eisenerze 
führt dagegen eine oxydirende Röstung immer beachtens- 
werthen Nutzen mit sich. Auch wenn diese Erze zur vollen 
Sinterung erhitzt wurden, kann wie schon erwähnt, ihre 
Oxydationsstufe während der Röstung erhöht worden sein, 
wenn nur die Temperatursteigerung vorsichtig genug und 
unter hinreichendem Luftzutritt vor sich ging. Obgleich ein 
solches Erz Sintemng mit davon herrührender scheinbarer 
Verdichtung erlitten hat, so ist es doch, wie durch Zahlen 
gleich gezeigt werden soll, da die Oxydationsstufe während 
der Röstung erhöht wurde, nach derselben leichter zu redu- 
ziren als vorher. Dieser Umstand liefert den deutlichsten 
Beweis ftlr die Richtigkeit des eben angeführten Verhaltens, 
dass die Reduzirbarkeit der Eisenerze durch die Röstung 
erhöht wird, so bald sie während derselben Sauerstoff auf- 
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genommen haben , und auf diese Weise eine höhere Oxyda- 
tionsstnfe erreichten als sie im angerösteten Zustande hatten. 

Am allergrössten wird natürlich der bei oxydirender 
Böstnng in dieser Hinsicht gewonnene Vortheil für solche 
Erze 9 welche dunkle Gangarten führen , Eisenoxydulhaltige 
Silikate, sowie ftir eisenreiche Schlacken, denn diese werden, 
je nachdem die Böstung andauernder und stärker oxydirend 
'war, immer mehr zerlegt, und aus äusserst schwer reduzir- 
baren Silikaten in entweder Eisenoxydoxydul, oder Oxyd ge- 
mischt mit Erdesilikaten oder freier Kieselsäure, umgewan- 
delt und sind in Folge dessen in der Beduzirbarkeit immer 
mehr mit kieselsäurehaltigen magnetischen Eisenerzen oder 
Blutsteinen zu vergleichen. Vollständig kann allerdings eine 
solche Zerlegung und Umwandlung bei der Böstung im 
Grossen gewöhnlich nicht vor sich gehen, sondern etwas 
Eisenoxydulsilikat bleibt im Allgemeinen als solches zurück, 
aber je sauerstoffreicher die Böstofengase gehalten werden 
und je andauernder die Erhitzung geschieht, desto mehr nä- 
hert man sich doch, wie gesagt, diesem erwünschten Ziele. 

Hat man dagegen Erze, welche kein Eisenoxydulsilika:^ 
enthalten, röstet sie aber mit reduzirender und so starker 
Hitze, dass sie zum Schmelzen gebracht werden, so wird 
Eisenoxydulsilikat gebildet, und die Beduzirbarkeit des Erzes 
wird also durch eine solche Böstung in hohem Grade ver- 
ringert. Man kann auch bisweilen die Behauptung hören, 
dass Sinterwärme bei oxydirender Böstung vermieden werden 
müsse, wenn nicht Eisenoxydulsilikate dabei gebildet werden 
sollen; aber wenn die weitere Erwärmung, von schwacher 
Bothgluth an, langsam genug geschieht und die Böstung bei 
gehörigem Luftzutritt ausgeführt wird, so ist doch, wie ge- 
sagt, keine Gefahr hiermit verbunden. Ausser den Beweisen, 
welche schon hierfür angefahrt sind, verdient auch hervor- 
gehoben zu werden, dass sogar Eisenoxydulsilikate im ge- 
schmolzenen Zustande durch die Durchleitung von Luft zu 
Oxydoxydul und freier Kieselsäure zersetzt werden können. 
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Als Unzuträglichkeiten der Anwendung von Sinterhitze ver- 
bleiben doch auch bei oxjdirender Röstung von magneti- 
schem Eisenerz einerseits die im Vorhergehenden (S. 7-~9) 
schon genannte 9 dass die Oxydationsstufe in Folge der star- 
ken Hitze nicht so hoch kommt , als bei Anwendung einer 
etwas niedrigeren Temperatur, und andererseits, dass das 
Erz durch Sinterung etwas verdichtet werden kann, sowie 
schliesslich als Folge dieser Einwirkungen, dass die Bedu- 
zirbarkeit des Erzes durch die Böstung nicht so viel erhöht 
wird, als der Fall gewesen sein könnte, wenn eine etwas 
massigere Bösthitze angewandt worden wäre. Wenn diese 
Ungelegenheiten sich auch nicht in besonders nennenswer- 
them Grade geltend zu machen brauchen , so geben sie doch 
hinlänglich Winke , nie unnöthiger Weise die Bösttemperatnr 
bis zur vollen Sinterhitze zu steigern; im Gegentheil, wenn 
keine besonderen Umstände, wie vor Allem Anwesenheit von 
Schwefel dazu veranlassen, soll man sich bei der Böstung 
mit einem etwas massigeren Wärmegrade begnügen und da- 
fUr sorgen , dass das Erz demselben soviel länger unterworfen 
bleibt. 

Einßuss der Röstung auf die Geneigtheit der Erze aus 
Kohlenoxyd Kohle aufzunehmen. Wenn Eisenerz bei nie- 
driger Temperatur (350^— 400<>) mit Kohlenoxyd reduzirt 
wird, so scheidet sich im Allgemeinen Kohle aus, während 
Kohlensäure gebildet wird , 2 CO = C -f- C0% , und diese 
Beaktion , welche im obem Theile des Hochofens stattfinden 
kann, hat natürlicher Weise Einfluss auf die Endreduktion 
des Erzes, sowie in Folge dessen auch auf den Kohlenver- 
brauch des Hochofens, denn je mehr Kohle in den obem 
Theilen des Hochofens auf diese Weise aus den Gasen ab- 
geschieden und im Erze abgelagert wird , desto weniger Kohle 
braucht dann für den Abschluss der Beduktion geopfert zu 
werden. Je grösser die Geneigtheit des Erzes ist aus Koh- 
lenoxyd Kohle aufzunehmen, desto vortheilhafter ist es so- 
mit; und auch in dieser Hinsicht hat die oxydirende Böstung 
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einen wesentlichen Einfloss, denn Tholander's Versuche er- 
gaben^ wie taachfolgende Tabelle zeigt, dass je mehr Sauer- 
stoff ein magnetisches Eisenerz während einer oxydirenden 
Böstung aufgenommen hat, desto mehr ist auch die Geneigt- 
heit des Erzes aus Eohlenoxyd Kohle abzuscheiden, erhöht 
worden. Aber auf der andern Seite haben Blutsteine, deren 
Oxydationsstufen durch starke Böstung erniedrigt wurden, 
und die deshalb schwerer zu reduziren sind, nach der Böstung 
im Gegentheil weniger Geneigtheit gezeigt aus Eohlenoxyd 
Kohle aufzunehmen. Die günstigen Einwirkungen der oxy- 
direnden Böstung auf die Kohlenerspamiss im Hochofen wer- 
den also hierdurch weiter vermehrt. 

Resultate der Reduktionsversuche von Tholander. Als 
Stütze für die Bichtigkeit der jetzt ausgesprochenen Ansich- 
ten mag hier eine Zusammenstellung der von Tholander 
mit Generalproben von sowohl ungerösteten , wie stark ge- 
rösteten Erzen ausgeführten Beduktionsversuche mitgetheilt 
werden, welche Generalprobe mit grosser Sorgfalt auf die 
Weise erlangt wurde, dass man eine gewisse Erzsorte in un- 
geröstetem und geröstetem Zustande immer von einem und 
demselben Werke erhielt. Weiter muss bemerkt werden, 
dass die Beduktion bei diesen Versuchen mit Kohlenoxydgas 
bewerkstelligt wurde , das er im Allgemeinen bei einer dem 
Schmelzpunkte des Bleies entsprechenden Temperatur wäh- 
rend 6 Stunden über die Erzproben leitete; aber bei einigen 
Versuchen wurde eine um so viel höhere Temperatur ange- 
wandt , dass Antimon schmolz , wohingegen dann die Beduk- 
tion nicht länger als 2V2 Stunden fortgesetzt wurde. Alle 
Erzsorten sind deshalb nicht auf eine ganz gleiche Weise 
behandelt worden, weshalb auch ein Vergleich zwischen den 
Graden der Beduzirbarkeit der einzelnen Erze hierauf nicht 
gegründet werden kann; aber die ungeröstete und die ge- 
röstete Probe gingen im selben Versuche immer zusammen, 
um dadurch eine möglichst genaue Kenntniss über die Ein- 
wirkung starker Böstung auf die fraglichen Erze zu erhalten. 
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Blutsteine. Eine Betrachtung der Tabelle I, auf wel- 
cher die 20 untersuchten Erze nach ihren Oxydationsstufen 
im ungerösteten Zustande geordnet sind, lässt erkennen, dass 
die Reduzirbarkeit bei sämmtlichen Blutsteinen (Nr. 1 — 5) 
durch die starke Böstung wesentlich vermindert wurde, in- 
dem nicht allein die Oxydationsstufen bei allen, nachdem 
sie einer für die geröstete und ungeröstete Generalprobe des- 
selben Erzes ganz gleichen Behandlung unterworfen waren, 
sich höher erwiesen haben ftir die gerösteten, als für die 
ungerösteten Blutsteine, sondern auch während besagter theil- 
weisen Reduktion den geröstetep Proben weniger Sauerstoff 
entzogen wurde als den ungerösteten. Eine starke Röstung 
mnss deshalb, wie oft angeführt wurde, Glr Blutsteine vermie- 
den werden, wenn dieselbe nicht zur vollständigen Austreibung« 
des Schwefels aus eingemengten Schwefelmetallen geboten ist. 

Unter allen diesen Blutsteinen ist, wie wir sehen, kei- 
ner, dessen oxydirtes Eisen ausschliesslich aus Eisenoxyd 
besteht, denn die Oxydationsstufe des ungerösteten Erzes 
sollte dann 100 sein, da wir mit Oxydationsstufe eben den 
Sauerstoffgehalt des Erzes, ausgedrückt in Prozenten des in 
reinem Eisenoxyd vorhandenen Sauerstoffs verstanden haben. 
Statt dessen variiren die Oxydationsstufen dieser ungerösteten 
Blutsteine zwischen 96.98 und 98.09 , und enthalten diese 
Erze somit auch etwas Eisenoxydul. Bei dreien von diesen 
f tlnf Blutsteinen Nr. 1 , 3 und 4 hat die Oxydationsstufe durch 
die hohe Temperatur bei der Röstung abgenommen , und es 
ist aus den im Vorhergehenden angefahrten Gründen ganz 
natürlich, dass die Reduzirbarkeit dieser Erze vermindert 
wurde. Zwei der Blutsteine, Nr. 2 und 5, haben dagegen 
während der Röstung ein. wenig Sauerstoff aufgenommen, 
und deren Reduzirbarkeit sollte dadurch gewonnen haben, 
indessen das Gegentheil hat stattgefunden, und dieses muss 
auf der durch Sinterung vermehrten Dichtigkeit beruhen, in 
Folge dessen die reduzirenden Gase nicht so leicht in das 
Innere der Erzstücke eindringen können. 
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Magnetische Eisenerze. Sehen wir jetzt die magne- 
tischen Eisenerze an, so haben alle 15 während der Söstung 
Sauerstoff aufgenommen, ungeachtet sie dabei Sinterhitze aus- 
gesetzt wurden; und ausserdem haben sie sämmtlich während 
der ftlr die üngeröstete und geröstete Probe gleichartigen 
Reduktion, im gerösteten Znstande mehr Sauerstoff abge- 
geben als im ungerösteten. Aber nicht genug hiermit ; es 
haben elf von den fünfzehn magnetischen Eisenerzen, näm- 
lich Nr. 6—12 und 14—17, während der theilweisen Bedok- 
tion in geröstetem Zustande so viel mehr Sauerstoff abge- 
geben , als im ungerösteten, dass sich die gerösteten Proben 
nach der Reduktion auf einer niedrigeren Oxydationsstufe 
befanden, als die ungerösteten, und es ist folglich ganz hand- 
greiflich, dass diese elf Erze, ungeachtet sie während der 
oxydirenden Böstung zur Sinterwärme erhitzt und dadurch 
scheinbar verdichtet wurden, durch den aufgenonmienen 
Sauerstoff leichter reduzirbar geworden sind, als sie im un^ 
gerösteten Zustande waren. 

Dass die Reduzirbarkeit der übrigen vier magnetischen 
Eisenerze, Nr. 13 und 18 — 20, durch die oxydirende Röstung 
erhöht worden ist, ist allerdings nicht ebenso deutlich klar 
gelegt, denn obgleich die geröstete Probe derselben während 
der Reduktion mehr Sauerstoff verloren hat als die unge- 
röstete, so ist doch die Oxydationsstufe der ungerösteten 
Probe immer noch ein wenig niedriger als die der gerösteten ; 
aber die Annahme, dass diese Erze durch die oxydirende 
Röstung ebenfalls leichter reduzirbar geworden, liegt doch 
sehr nahe, denn eben genannter Umstand , dass die Oxyda- 
tionsstufen der gerösteten Proben nach der Reduktion noch 
ein wenig höher sind als die der ungerösteten , beruht ohne 
Zweifel nur darauf, dass diese Reduktionsversuche nicht 
lange genug fortgesetzt wurden. Wir sehen nämlich, dass, 
obgleich die Oxydationsstufen der gerösteten und deshalb 
sauerstoffreicheren Proben während der Reduktion nicht voll- 
ständig zu derselben Zahl heruntergebracht werden konnten 
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als die der ungerOsteten ; sie derselben doch sehr nahe ge- 
kommen sindy and da die gerösteten Proben während die- 
ser Zeit bedeutend mehr Sauerstoff abgegeben haben als 
die angerösteten } so ist es ja höchst wahrscheinlich ^ dass, 
wenn nur die Bedaktion länger fortgesetzt worden wäre, nach 
derselben auch die Proben dieser gerösteten Erze niedri- 
gere Oxydationsstafen gezeigt 'haben würden als die ange- 
rösteten. 

Ein Grand, weshalb die Oxydationsstafen bei Nr. 1 8 — 20 
während der Bedaktionsyersache nicht vollständig auf die 
der angerösteten Proben herabgemindert werden konnten, 
kann auch darin gesacht werden , dass es gerade diese sind, 
welche während der Röstang mehr Sauerstoff aufgenommen 
haben, als irgend eines der andern Erze, nur Nr. 14 ausge- 
nommen. In Folge dessen muss wiederum eine längere Re- 
dnktionszeit erforderlich gewesen sein, ehe deren Sauerstoff- 
gehalt unter deigenigen der ungerOsteten erniedrigt werden 
konnte, welcher Umstand doch auf keine Weise hindert, dass 
die Endreduktion dieser Erze, wenn die Versuche so lange 
hätten fortgesetzt werden können, bei den gerösteten weit 
früher eingetroffen wäre, als bei den ungerOsteten Proben. 

Nimmt man schliesslich Rücksicht auf die in den ge- 
rösteten Proben magnetischer Eisenerze während der Reduk- 
tion ausgeschiedenen grösseren Mengen Kohle, so hat man 
um so grösseres Recht zu behaupten, dass die Reduzirbar- 
keit der fraglichen Erze durch die Röstung bedeutend erhöht 
wurde, denn diese Kohlenmengen müssen bei gesteigerter 
Temperatur wesentlich zur Endreduktion der Erze beitragen 
können. 

Schweissofenschlacke. Richten wir unsere Auf- 
merksamkeit schliesslich auf die Schweissofenschlacke, Nr. 21, 
so zeigt sich sofort, dass durch die oxydirende Röstung die 
Reduzirbarkeit dieser Schlacke noch mehr als bei irgend 
einem der magnetischen Eisenerze erhöht wurde. Hierbei 
muss jedoch die wichtige Bemerkung gemacht werden, dass 
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die Schlacke nicht wie die Erze im Grossen, im Röstofen 
in Stücken geröstet wurde, sondern in ganz fein zertheiltem 
Zustande in der Muffel, und es lässt sich ohne Zweifel eine 
so vollständige Zerlegung und hohe Oxydation, wie sie durch 
ein 23 Stunden andauerndes Glühen des Pulvers bei gutem 
Luftzutritt in der Muffel erhalten wurde, durch einmalige 
Behandlung grösserer Stücke im Röstofen nicht erreichen. 



Aussehen des gerösteten Erzes. 

Im Vorhergehenden ist nicht nur gezeigt worden, dass 
ungleich beschaffene Eisenerze bei ihrer Röstung sehr un- 
gleiche Temperaturen erfordern, sondern auch, dass eine 
starke Röstung für gewisse Erze geradezu schädlich sein 
kann. Es ist daher auch klar, dass viele Erze, um auf die 
Bezeichnung: passend geröstet zu sein, Anspruch machen zu 
können, nicht das Aussehen haben dürfen, wodurch sich ein 
sehr stark geröstetes Erz kennzeichnet. Unter solchen Ver* 
hältnissen ist es natürlich schwer, bestimmte, allgemein gül- 
tige Merkmale für die Erkennung eines gut gerösteten Erzes 
angeben zu können, und es muss der Erfahrung überlassen 
bleiben, in jedem einzelnen Falle zu zeigen, wie ein gewisses 
Erz nach der für dieses vortheilhaften Röstung aussehen soll; 
um jedoch nicht vollständig zu unterlassen, einige Andeu- 
tungen über das Aussehen gerösteter Erze zu geben, mag hier- 
über Folgendes mitgetheilt werden. 

Das geröstete Erz soll weniger dicht sein als das un- 
geröstete, so dass es z. B. beim Daraufschlagen mit einem 
Hammer einen dumpfen Ton giebt und sich leichter zer- 
schlagen lässt als das ungeröstete. Diese verminderte Dich- 
tigkeit beruht bei Hydrat- und Carbonaterzen auf der Ent- 
fernung des Wassers und der Kohlensäure, nach welcher 
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diese Erze, wenn sie nicht durch Sinterang verdichtet wer- 
den, besonders porös sind. Bei den Erzen hinwieder, welche 
keine flüchtigen Bestandtheile abzugeben haben , scheint die 
Auflockerung hauptsächlich von entstandenen kleinen Ris- 
sen herzurühren, die jedoch meistens zu fein sind, um mit 
unbewaffneten Auge bemerkt werden zu können. 

Solche grünliche Gangarten, welche aus eisenoxydul- 
haltigen Silikaten bestehen, sollen durch die Sauerstoffiauf- 
nahme des Eisenoxyduls im gerösteten Erze eine rothbraune 
bis rothgelbe Farbe erhalten haben. 

Gut geröstetes Erz soll nach dem Zerschlagen durchweg 
dasselbe Aussehen haben und nicht in seinem Innern einen 
Kern zeigen, welcher mehr an das Aussehen des Erzes vor 
der Böstung erinnert. Ein solcher Kern zeigt nämlich an, 
dass die Böstung zu schnell von Statten ging, so dass das 
Innere der Erzstücke nicht in dem Maasse umgewandelt wer- 
den konnte, als die äusseren Theile derselben. Doch darf 
man nicht verlangen, dass solche Erze, deren Oxydations- 
stufen durch die Böstung erhöht werden, vor Allem, wenn 
die Erze von einer dichtem Beschaffenheit sind, in der Mitte 
der Stücke ebenso viel höher oxydirt werden sollen, als in 
den äussern Partien. 

Solche Erze, welche nicht ihres Schwefelgehalts wegen 
Sinterhitze erfordern, kann man im Allgemeinen in dem 
Maasse für besser geröstet betrachten, als sie nachher rother 
sind, in der Voraussetzung, dass diese, von gebildetem Eisen- 
oxyd herrührende rothe Farbe nicht nur auf der Oberfläche 
der Erzstücke sich vorfindet, sondern, wenn auch in gerin- 
gem Grade abnehmend, sich auch bis zur Mitte erstreckt. 
Ein solches Verhalten bezeichnet nämlich, dass das eigent- 
liche Eisenerz während der Böstung in unverdichtetes Eisen- 
oxyd umgewandelt wurde, und somit so leicht reduzirbar 
als möglich geworden ist Doch muss hierbei bemerkt wer- 
den, dass man natürlicher Weise diejenige blaugraue Farbe, 
welche solche dichte Eisenerze, wie die schwedischen Blut- 
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steine I ausgezeichnet , durch Böstung nicht in Roth umwan- 
dehi kann. 

Die Erze, welche zur gehörig ausgeführten Röstung Sin- 
terhitze erfordern, sollen, um sie als gut geröstet ansehen 
zu können, ebenerwähnte blaugraue Farbe haben, welche 
nämlich sowohl das Eisenoxydoxydul als das gesinterte Eisen- 
oxyd kennzeichnet. Doch muss hierbei fUr arme Erze eine 
Ausnahme gemacht werden, denn jemehr Gangart dieselben 
enthalten, desto weniger Einfluss kann das wirkliche Erz 
auf die Gesammtfarbe der Erze haben, und desto mehr muss 
deshalb auch nach starker Röstung die graublaue Farbe von 
der rothbraunen bis rothgelben verdrängt werden, welche 
die meisten gutgebrannten eisenarmen Silikate charakterisirt. 
Ein grosser Mangangehalt kann durch das bei der Röstung 
gebildete Manganoxydoxydul ebenfalls einen braunen Far- 
benton herbeiführen. 

Das eigentliche oder wirkliche Eisenerz soll in sinter- 
gerösteten Erzstücken, welche nicht kalthaltig sind, scharf 
abgegrenzt sein von der beigemengten und durch die Bö- 
stung im Allgemeinen heller gewordenen Gangart, weshalb 
diese beiden, nämlich wirkliches Erz und Gangart, im sin- 
tergerösteten Erze mit den Augen so viel leichter von ein- 
ander zu unterscheiden sind, als sowohl im rohen wie schwach 
gerösteten Erze. Sollten im Gegentheil kieselsäurereiche Gang- 
arten durch die Röstung zusammengeschmolzen sein und sich 
mit dem wirklichen Erze chemisch verbunden haben, welcher 
Umstand im Allgemeinen der Anwendung einer reduzirenden 
anstatt oxydirenden Hitze zuzuschreiben ist, aber wesentlich 
dadurch gefördert wird, dass die Temperatur des Erzes allza 
plötzlich von schwacher Rothgluth bis zur Sinterhitze steigt, 
so bezeichnet dieses natürlich eine besonders fehlerhafte Bö- 
stung insofern, als während derselben Eisenoxydulsilikat ge- 
bildet wurde , und das Erz sonut äusserst schwer reduzirbar, 
folglich in einem höchst wesentlichen Grade verschlechtert 
worden ist. Dass bei starker Böstung kalthaltiger Erze Eisen- 
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oxydkalk gebildet wird; ist eine ganz andere Sache; hieraus 
entsteht wenigstens für die magnetischen Eisenerze keine Un- 
zutiilglichkeit; sondern es scheint im Gegentheil, wie schon 
angeführt worde, dass die Bedazirbarkeit derselben dadurch 
erhöht wird. 

Je stärkeren Glanz das gesinterte wirkliche Eisenerz 
nach dem Zerschlagen der Stttcke auf dem Bruche zeigt, 
desto besser ist es, was wiederum darauf beruht , dass nach 
der Sinterung das Eisenoxyd glänzender ist als die Eisen- 
oxydoxydule. 

Ein auf der Oberfläche unebenes oder rauhes und mehr 
oder weniger koksähnliches Aussehen des sintergerösteten 
Erzes ist im Allgemeinen ein gutes Zeichen, und einer glat- 
ten, glasirten Oberfläche sehr vorzuziehen. Bisweilen können 
sich auch Erzstttcke mit glasirtem Aeusseren beim Zerschla- 
gen als gut geröstet erweisen, aber meistens ist die glasirte 
Oberfläche für die schwedischen Bergerze ein Zeichen, dass 
sie nicht durchgeröstet werden konnten, sondern einer allzu- 
kurzen und zu schnell gesteigerten Bothgluth ausgesetzt wur- 
den, so dass das Erz nicht durch und durch weich, aber 
an der Oberfläche doch glasirt wurde , wo die Schmelzbar- 
keit durch das hastige Steigern der Temperatur vorher nicht 
gehörig vermindert werden konnte. Solche an der Ober- 
fläche glasirte Erzstttcke zeigen beim Zerschlagen gewöhn- 
lich ganz rohe Kerne. 



Ansffilinmgsarten der Böstung. 

Rostung in Berührung mit dem Brennstoffe. 



Die seit alten Zeiten ausschliesslich benutzte und, im 
Grossen betrachtet, fortwährend zumeist angewandte Art 
der Eisenerzröstung besteht darin, die Erze mit eben dem 
Brennstoffe zu mischen, mittelst dessen Verbrennung die Bö- 
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stUDg erreicht werden soll. Die zu dieser Haaptgruppe ge. 
hörenden ROstmethoden sind im Allgemeinen sehr unyoll> 
kommen im Vergleich mit der Röstung in Oefen mit direkter 
Feuerung und vor allem in Gasöfen, welche letztere nun- 
mehr in Schweden fast ausschliesslich benutzt werden. 

In Sonderheit fällt die Röstung im Gemisch mit dem 
Brennstoff unbefriedigend aus , wenn man eine intensive und 
doch oxydirende Hitze wünschen muss, denn eine hohe Tem- 
peratur kann auf diese Weise natürlich nur erreicht werden, 
indem man mehr Brennstoff mit dem Erze mischt, aber in 
demselben Grade als dieses reichlicher stattfindet, wächst 
auch die Gefahr, dass die Erhitzung reduzirend werde. Es 
ist in der That auch sehr gewöhnlich, dass bei starker Rö- 
stung auf diese Art geschmolzene Eisenoxydulsilikate ent- 
stehen, wodurch dann die Erze in Folge verminderter Redu- 
zirbarkeit in hohem Grade verschlechtert werden. Es ist 
sogar keine Seltenheit, dass bei derartiger starker Röstung 
Eisen vollständig ausgeschmolzen wird, wie auch aus meh- 
reren , in den Sammlungen der schwedischen Bergschule be- 
findlichen Probestufen erhellt. Eine schwache Röstung lässt 
sich auf diese Art dagegen ohne die genannten Unzuträglich- 
keiten bewerkstelligen. 

Ein anderer leidiger Fehler, welcher diesen Röstmetho- 
den anhaftet, ist die Schwierigkeit, vermittelst derselben das 
Erz ziemlich gleichmässig geröstet zu erhalten, und es ist 
sicher, dass zur wirklichen Erreichung dieses Zieles eine 
grössere Umsicht und Geschicklichkeit des Rösters erforder- 
lich ist, als man im Allgemeinen erwarten kann. Es ist 
nämlich nicht genug mit der Schwierigkeit, das Verhältniss 
und die Vertheilung des Brennmaterials richtig abzumessen, 
sondern man muss es auch verstehen, einestheils mit Erz- 
klein und Staub einem zu starken Zuge und hieraus folgender 
heftiger Verbrennung an gewissen Punkten entgegenzuwirken, 
und anderentheils durch Verstärkung des Zuges an anderen 
Punkten eine zu langsame Verbrennung daselbst zu verhin- 
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dem. Wie einfach dieses auf dem Papier auch erscheinen 
mag, so ist es in der Wirklichkeit doch sehr schwer auszu- 
führen, wenn man an eine gleichmässige Röstung so grosse 
Forderungen stellt, wie es hier zu Lande gewöhnlich ist; 
verlangt ma^ dagegen nur, wie im Auslande oft der Fall ist, 
dass durch die Röstung der Gehalt der Erze an Kohlensäure 
und Wasser mehr oder weniger vollständig entfernt werde, 
so gestaltet sich die Sache ganz anders. 

Röstung in Haufen. Diese Brennstoff vergeudende und 
äusserst unbefriedigende Art der Röstung wurde hier zu 
Lande früher ebenfalls angewandt, indem man auf ebener 
Erde ein quadratisches Bett aus kreuzweise übereinanderge- 
legten Stämmen, und darüber Scheitholz, herrichtete, worauf 
dann ein Haufen Erz aufgelegt wurde, in den man mehr 
oder weniger Eohlenklein einschichtete , und ihn schliesslich 
mit einer Schicht Kohlenstaub bedeckte. Auf diese Weise 
rösteten unsere Vorfahren diejenigen Sumpferze, womit sie 
ihre „ Källingar^ oder „ Blästror ^ (Eisenöfen) beschickten, um 
daraus direkt schmiedbares Eisen herzustellen; aber jetzt 
dürfte wohl Niemand mehr sein, der sich einer ähnlichen 
Eisenerzröstung hier zu Lande erinnern könnte. 

In Steinkohlenländem ist jedoch die Haufenröstung noch 
fortwährend ganz gewöhnlich, vor Allem für kohlehaltige 
Erze, welche keinen besonderen Brennstoffzusatz nöthig ha- 
ben; und sie wird oft genug auf die nachlässigste Art und 
Weise betrieben , indem man ganz einfach bei dem Anfahren 
der Erze von der Grube und dem Abstürzen auf grosse Hal- 
den, denselben ohne die geringste Sorgfalt Steinkohlenabfall 
(Eohlenklein) einschichtet, welcher später angezündet wird, 
worauf das Ganze nach Belieben schlummern und brennen 
kann, mit dem geringen Erfolge hinsichtlich der Austreibung 
von Wasser- und Kohlensäure aus den thonigen Erzen, die 
ohne weitere Kosten nur höchst unregelmässig zu erreichen ist. 

Röstung in Gruben oder Stadeln (jnurar). Mit der Hau- 
fenröstung nahe verwandt^ aber doch wesentlich besser als 
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diese, ist die Graben- oder Stadelrttstung, welche in Schwe- 
den bis Ende der 1820er Jahre allgemein betrieben wurde. 
Der Hauptanterschied ist, dass diese BOstung innerhalb be* 
grenzender Mauern vor sich geht, welche eine bessere Begu- 
lirung des Zuges und der Verbrennung, mit daraus folgender 
Brennmaterialersparniss und grosserer Gleichmässigkeit in 
der Böstung gestattet. Gewöhnlich stellte man die Stadeln 
(murarne) auf die Weise her, dass man an einem Httgelab* 
hange eine Eingrabung machte und die Seiten der auf diese 
Weise gebildeten „ Grube *" mit Felssteinen oder Ziegeln aus- 
kleidete; fand sich jedoch in der Nähe der Hütte eine hier- 
für geeignete Anhöhe nicht vor, so wurden die Stadeln auf 
ebener Erde aufgeführt, und man sagte dann, die Böstung 
geschehe nicht in Gruben, sondern in „ murar ^. Die Dimen- 
sionen wechselten von 16 bis 24 Fuss im Quadrat, auch 
waren die Gruben oval mit 16 bis 30 und 24 bis 45 Fuss 
Seitenlänge. Die Höhe der Stadeln war 5 bis 7 Fuss. Die 
eine Seite war nie vollständig geschlossen, sondern dieselbe 
hatte entweder in der Mitte eine bis auf den Boden herunter- 
gehende, weite Oeffnung zum Füllen und Entleeren der Grube, 
oder diese ganze Seite war vollständig offen, so dass die 
Grube nur von drei Mauern begrenzt wurde. 

Der Boden wurde gut geebnet und hart gestampft. Auf 
denselben legte man zuerst der Länge der Grube nach und 
mit gehörigen Abständen einige Stämme, auf welche dann 
quergelegt das eigentliche Böstholz folgte. Auf dieses legte 
man zuerst eine Schicht Eleinkohle und nachher das zu 
Faustgrösse zerschlagene Erz, das gröbste zu unterst und das 
feinste zu oberst, wobei zugleich Eleinkohle, Späne u. dgl. 
dazwischen geschichtet wurden. Oben auf wurde mit Kohlen- 
staub gedeckt, um zu starken Zug und dadurch verursachte 
hastige Verbrennung, sowie zu kurze und verschlackende 
Böstung zu verhindern. Wo man glaubte, den Zug beför- 
dern zu müssen, wie hauptsächlich in den Ecken, wurden bei 
der Füllung der Grube an den Mauern Stämme aufgestellt, 
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die man später fortnahm unil dadurch Luftcanäle zur Rega- 
lirang des Zuges und der Verbreunuog herstellte. 

Die Grubenröstuug war natürlicher Weise intermittent| 
indem man eine Grube füllte und nachher den Inhalt der- 
selben, so gut es ging, fertig röstete, der dann auf einmal 
herausgenommen wurde , worauf man die Grube wieder füllte, 
und so immer weiter. Die Zeit für das Brennen einer Rost* 
post oder eines Rostes war ungefähr eine Woche. Nach der 
ungleichen Beschaffenheit des Erzes belief sich der Brennstoff- 
verbrauch auf 0.4 bis 1 G.-Fuss Holz und 0.2 bis 0.8 C.-Fuss 
staubfreie Eleinkohle, sowie 0.3 bis 1 C.-Fuss Kohlenstaub per 
Gentner gerösteten Erzes. Das Produkt war indessen in der 
Regel so ungleich geröstet, dass eine bedeutende Partie des- 
selben einem folgenden Rost von Neuem zugesetzt werden 
musste; am liebsten liess man das halbgeröstete Erz vorher 
einige Monate unter freiem Himmel liegen, damit schwefel- 
saure Salze hierdurch zum Theil ausgelaugt würden. 

Ausnahmsweise werden hier zu Lande ebenfalls noch 
hin und wieder Eisenerze in Gruben geröstet, nämlich dann, 
wenn geröstete Erze beim ersten Anblasen einer Hochofen- 
anlage nicht zu haben sind ; gewöhnlicher und zweckmässiger 
ist es jedoch, hierftir den Gasröstofen mit Holz zu heizen 
und sich auf diese Weise den kleinen Vorrath an geröstetem 
Erz zu schaffen, welcher nöthig ist, ehe der Hochofen dem 
Gasröstofen Gas liefern kann. 

Kiemkohlen ' oder Kohlenstaub -Röstofen. Dieses sind 
Schachtröstöfen und die in denselben betriebene Röstung ist 
zumeist mit einer continmrlichen Grubenröstung zu verglei- 
chen; der Hauptnnterschied zwischen beiden ist, dass der 
Ofen nicht wie die Grube auf ein Mal entleert wird, sondern 
aus dem erstem werden nach gewissen Zeitpausen geringere 
Mengen grösteten Erzes unten ausgezogen , und der hierdurch 
im obem Theil des Ofens entstehende leere Raum wird un- 
mittelbar nachher schichtweise wieder mit Brennstoff und 
rohem Erz gefüllt. Die Röstarbeit des Ofens wird hierdurch 

ÄKBBiCAK, das Kosten der Eisenerze. 4 
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continairlich und in dem hieraas folgenden grosseren Pro- 
doktionsyermögen und geringerem Brennmaterialverbraach, 
so wie in der vermehrten Möglichkeit der Begolirong des 
Zuges hat man eigentlich die Vortheile dieses Ofens vor den 
Gmben oder Stadeln zu suchen. 

Von derartigen Oefen ist in Schweden Schedin's Eohlen- 
staub-Böstofen seit 1829 angewendet worden, und es finden 
sich noch immer verschiedene derselben vor, wenn auch die 
meisten jetzt unbenutzt dastehen oder nur zum .Kalkbrennen 
benutzt werden. Der eine oder andere wird noch zur Böstung 
von Eleinerz verwendet und noch zu Anfang des vorigen 
Jahrzehnts wurden auch einige Schedin'sche Oefen zum Bö- 
sten kalkreicher Eisenerze benutzt. 

Fig. 1 und 2, Taf. L zeigen eine Abbildung dieses klei- 
nen Ofens. Derselbe ist viereckig und nach unten erweitert. 
Brennstoff und Erz werden schichtenweise an der Gicht a 
beschickt , und das geröstete und nachher beim Niedergehen 
abgekühlte Erz wird durch die beiden Ausziehöffnungen b, b 
ausgezogen. Die zur Verbrennung und zur Höheroxydation 
des Erzes nöthige Luft hat ihren Zutritt theilweise durch die 
Ausziehöffnungen b, b und theilweise durch den den untern 
Theil des Ofens mitten durchschneidenden Ganal c^ sowie die 
über denselben gelegten geneigten Boststäbe d, d. 

Die Wärmequelle und die eigentliche Böstung sind in 
diesem Ofen in dessen obem Theil verlegt, und hieraus folgt, 
dass, je schneller mehr Erz unten ausgezogen wird, desto 
gleicbmässiger wird die Wärme im Ofen vertheilt; aber wenn 
man einen so hohen Wärmegrad anwenden will, dass das Erz 
wenigstens theilweise zur Sinterung kommt und sich dann 
bei der darauf folgenden Abkühlung festsetzen will , so darf 
man , da in diesem Ofen sehr schwer an das Erz zu kommen 
ist, nicht eher ein Ziehen vornehmen, bis der Brennstoff in 
den untern Schichten der letzten Gicht vollständig verzehrt 
und die Hitze darin soweit herabgemindert ist, dass eine 
Sinterung in derselben nach dem Niedergehen des Erzes nicht 
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mehr in Frage kommen kann. War hier indessen vorher 
Sinterhitze vorhanden, so dass das Erz in der letzten Gicht 
zusammengebacken ist and beim Ziehen nicht von selbst 
nachsinken will, so wird es von oben mit einer starken 
Brechstange aufgebrochen, und diese Art des Losbrechens 
ist die einzige, welche in diesem Ofen angewandt werden 
soll; denn wenn hier das nach der Erhitzung zum Sintern 
zusammengebackene Erz mit der Brechstange gehörig zer- 
theilt wurde, kann dasselbe, wenn obengenannte Vorsichts- 
maassregeln beobachtet werden, beim weiteren Niedergehen 
im Ofen sich nicht mehr festsetzen, da, wie gesagt, die Tem- 
peratur nach unten immer mehr abnimmt, und neue Sinter- 
hitze nicht mehr entstehen kann. Geschieht dagegen das 
Ziehen zu früh oder ehe der Brennstoff in der letzten Gicht 
gehörig verzehrt werden konnte, so kann wohl das Erz bei 
diesem Ziehen von selbst nachsinken , aber wenn das nächste 
Ziehen geschehen soll , so kann die eben besprochene Gicht, 
welche von oben gerechnet dann die zweite in der Reihe 
ist, zusammengebacken sein, so dass sie nicht nachsinken 
will, und sie ist dann von der nachfolgenden so ttberdeckt, 
dass das Losbrechen mit Schwierigkeiten verbunden ist. 

Dieses ist wie gesagt der Grund, weshalb man bei so 
starkem Brennstoffzusatz, dass Sinterhitze entstehen kann, 
welches wiederum zum gehörigen Entfernen des Schwefels 
manchmal nötbig ist, vermeiden muss, durch zu schnell auf 
einanderfolgendes und reichliches Ziehen die Wärme allzu- 
viel herabzubringen und zu vertheilen. Dieser Umstand bringt 
es auch mit sich, dass es bei so starker Böstung in der- 
artigen Oefen von keinem Nutzen ist, dieselben hoch zu 
machen, denn wenn die Höhe eines solchen Ofens diejenige 
Gränze übersteigt , die erforderlich ist , um , mit dem aus an- 
geführten Gründen nicht zu überschreitenden Ziehen, vor 
diesem das Erz vollständig abzukühlen, so bringt sie natür- 
licher Weise nicht den geringsten Nutzen, sondern durch 
vertheuertes Anfahren des Röstgutes nur Schaden. Dahin- 
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gegen ist ein derartiger Ofen zu niedrig, wenn das Erz bei 
richtiger Aasziehgeschwindigkeit nicht kalt gezogen wird, 
denn dieses konnte dann nicht alle seine Wärme an die Ver- 
brennungsluft nnd somit an den Ofen wieder abgeben. Der 
untere Theil des Ofens ist als ein Apparat znr Vorwärmang 
der Verbrennungsluft anzusehen, wo die vom Erze aufge- 
nommene Wärme so zu sagen regenerirt oder dem Ofen wie- 
dergegeben wird, und die Höhe des Ofens muss sich somit 
nach dem beabsichtigten Ziehen richten, welches wiederum 
eingeschränkt werden muss, wenn Sinterhitze anzuwenden ist. 

Wenn Sinterhitze zur gehörigen Böstung des Erzes nicht 
erforderlich ist, so kann das Ziehen ohne Ungelegenheiten 
weit umfänglicher und schneller hinter einander erfolgen, 
wodurch wiederum theils eine grössere Produktion erzielt, 
theils die Wärme in den oberen Partien des Ofens besser 
ausgenutzt wird, da dann die Verbrennungsprodukte kälter 
entweichen. Dieses hindert ttbrigens nicht, dass die Wärme- 
ausnutzung nach unten ebenso vollkommen sein kann, denn 
dafür ist nur erforderlich, dass die Höhe des Ofens dem 
beabsichtigten starken Ziehen so angepasst wird, dass un- 
geachtet dessen das Erz unten doch kalt gezogen wird. 
Im Auslande, wo man es nicht so sehr, wie hier, darauf 
anlegt, durch die Röstung allen Schwefel vollständig auszu- 
treiben, und wo deshalb Sinterwärme im Allgemeinen bei 
der Böstung nicht angewendet wird, sind die Schachtröst- 
öfen auch oft weit höher als hier. Dieses ist unter anderen 
der Fall mit dem zu Middlesbro für das Bösten von Carbo- 
naterz ganz gewöhnlichen Gjer'schen Ofen, welcher in Fig. 9 
und 10, Taf. I abgebildet ist. 

Gehen wir nun wieder zurück auf Schedin's Ofen und 
beschränken uns auf die hier zu Lande gewöhnlichsten Ver- 
hältnisse, wo die Temperatur bis zu Sinterhitze gesteigert 
werden muss, so ist es klar, dass das Ziehen langsamer zu 
geschehen hat, wenn feineres und zum Verstopfen mehr ge- 
neigtes Erz geröstet werden soll , denn der Zug im Ofen ist 
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alfidann geringer und es dauert deshalb länger bis die Kohle 
der letzten Gicht gehörig verzehrt ist. Der Sehedin'sehe Ofen 
hat übrigens ans Gründen, welche gleich angeführt werden 
sollen, geradezu Bedarf an Erzklein, weshalb derselbe auch 
meist in den Gegenden angewendet wurde, wo die Gruben 
mehr an solchem liefern. Die Ursache dieses Bedarfs an 
Eraklein beruht wiederum wesentlich darauf, dass ein gleich- 
massig gröberes Erz in einem Schachtofen sich an den Wän- 
den immer am lockersten ansammelt, denn die einzelnen 
Stücke können daselbst, so zu sagen, nicht in Verband mit 
einander kommen, da ein grosses Stück nicht dichter in Be- 
rührung mit der Mauer kommen kann, als dass eine Kante 
oder Spitze dieselbe berührt. Es ist jedoch für eine gute 
Röstung in Schedin's Ofen nothwendig, dass auf einem ge- 
wissen Horizontaldurchschnitt des Ofens der Zug überall gleich 
stark ist; denn sollte dieses nicht der Fall sein, sondern die 
Luft an gewissen Stellen stärker durchströmen, so wird das 
an diesen Stellen eingemengte Brennmaterial eher verzehrt 
sein, als an anderen Punkten derselben Horizontalschicht, 
wodurch wiederum die Ungleichheit des Zuges noch mehr 
verschlimmert wird , indem derselbe einerseits der Hitze folgt 
und deshalb da stärker wird , wo diese durch eine lebhaftere 
Verbrennung des Brennstoffes erhöht wird, und andererseits 
in Folge der Verbrennung der eingeschichteten Kohle ge- 
ringeren Widerstand durch Verstopfung findet. Die grösste 
Schwierigkeit bei dem Betriebe des Schedin'schen Röstofens 
besteht auch gerade darin, einen hinreichend gleichmässigen 
Zug zu erreichen, und hierzu ist zuerst nöthig, mehr Erzklein 
an den Wänden einzulegen. 

Gewöhnlich geschieht ein Ziehen von 12 Schiebkarren 
Erz in Zwischenzeiten von ungefähr 4V2 Stunden. Hierbei 
muss natürlich, wenn das Erz nicht zusammengebacken ist, 
ein entsprechend leerer Raum im obersten Theil des Ofens 
entstehen. ' Wenn das wegen des Festsetzens des Erzes nicht 
stattfindet , so muss man , wie schon gesagt, mit einer Brech- 
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staDge von oben her die Erzklampen zerbrechen, und wenn 
das Erz von selbst niedergehen sollte, man aber grössere 
Klumpen bemerkt, so müssen diese auf dieselbe Art zertheilt 
werden. Nachdem das gltthendwarme Erz an der Oberfläche 
gehörig geebnet ist, wird Eleinkohle darüber ausgebreitet 
(gewöhnlich ungefähr 1 Tonne, ca. 6 Cub.-Fuss) und hierauf 
4 Schubkarren Erz. Dann folgt wieder eine solche Schicht 
Eleinkohle wie die erste mit darauf folgenden 4 Karren Erz 
und schliesslich ein dritter gleichartiger Satz, so dass die 
ganze Beschickung besteht aus 12 Schiebkarren Erz und un- 
gefähr 3 Tonnen Kleinkohle, nach der Beschaffenheit des 
Erzes mehr oder weniger. 

Das Erz wird im Allgemeinen bis zu starker Faustgrösse 
zerschlagen, aber es ist klar, dass wenn man vom Zerschla- 
gen des Erzes bis zu einer gewissen Normalgrösse spricht, 
damit nur gemeint sein kann, dass grössere Steine nicht 
mehr vorhanden sem sollen, wogegen man nichts daran än- 
dern kann, dass ein grosser Theil von Stücken weit kleiner 
ausfallen wird. Wenn nun die Erzstücke ihrer Grösse nach 
sehr verschieden sind, müssen die grössten auf das unterste 
Lager Kleinkohle aufgegeben werden, und die feinsten auf 
das oberste, wobei man wie gesagt, nachsehen muss, dass 
in jeder Schicht das feinere Erz vorzugsweise an die Wände 
kommt. Zu alleroberst wird Erz- und Kohlenstaub ausge- 
breitet, hauptsächlich an den Wänden, und eben wegen die- 
ses Verbrauchs an Kohlenstaub hat der Ofen den Namen 
„ Kohlenstaubröstofen " erhalten. Das eigentliche Brennmate- 
rial besteht indessen, wie wir gesehen haben, aus staubfreier 
Kleinkohle und Kleinkohle-Böstofen wäre deshalb eine pas- 
sendere Benennung für diesen Ofen. 

Die unterste Kleinkohleschicht entzündet sich natürlich 
an dem darunter liegenden glühenden Erze, und wenn es bei 
der Beschickung geglückt ist, das Bostgut so zu vertheilen, 
dass der Zug im ganzen Horzontaldurchschnitt des Ofens 
gleichmässig ist, so erfolgt auch die Verbrennung daselbst 
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gleichmässig. Von der untersten Schicht des Brennmaterials 
breitet sich die Hitze nach einiger Zeit zur zweiten aus und 
von dieser zur dritten, schliesslich beginnt auch die zu oberst 
liegende Staubschicht zu glühen, was man mit dem „Herauf- 
kommen des Feuers", bezeichnet. Ist alles abgelaufen wie 
es sollte, so kommt das Feuer überall gleichmässig herauf 
und in dieseifi Stadium befindet sich dann die ganze Be- 
schickung in Gluth. Hat man aber mit Erzklein, Erz- und 
Kohlenstaub an den Wänden nicht genug gestopft, so kommt 
das Feuer hier zuerst herauf, und ebenso da wo die Absper- 
rung weniger dicht ist. Es entstehen dann sogenannte Ver- 
zOgerungsflecken, welche die Stellen bezeichnen, die stärker 
verstopft sind und in Folge dessen weniger Zug haben, wo- 
durch die Kohlen daselbst noch nicht zur Verbrennung ge- 
langen konnten. Man muss nun versuchen eine Auflockerung 
unter diesen Flecken zu Wege zu bringen, dahingegen aber 
mit Erz- und Kohlenstaub die Stellen verstopfen, wo das 
Feuer schon heraufgekommen ist. Eine richtige Gleichmässig- 
keit kann man indessen nachher unmöglich erlangen, sondern 
es ist eine gute Vertheilung des Böstgutes von vornherein 
erforderlich, damit das Feuer von selbst regelmässig herauf 
kommt, was wiederum sehr schwer zu erreichen ist. Wenn 
das Feuer überall gut herauf gekommen, und das Erz oben 
in Gluth gerathen ist, so ist die Zeit ftlr ein neues Ziehen 
da, und so abwechselnd weiter. 

Für alle Oefen mit directer Feuerung und GasröstOfen, 
welche ihre Wärmequellen mehr oder weniger in der Nähe 
des untern Theiles des Ofens haben, ist es aus Gründen, 
welche später erläutert werden sollen, immer am besten, so 
viel als möglich gleichmässig grobes Erz zu haben, und zum 
grössten Theile kann in denselben, Fillafer's ^) Böstofen aus- 
genommen, Erzklein schwerlich angewendet werden. Für 
einen guten Gang im Schedin'schen Ofen ist es hingegen 
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ans schon angeführten Gründen nothwendig. Erzklein zu ha- 
ben, aber ausschliesslich solches kann man in diesem Ofen 
auch Glicht anwenden. Doch ist es gelungen in demselben 
in einem Gemisch mit Vs Stnferzen 2/9 Wascherze von Pers- 
berg zu rösten, und eine theilweise Zugutemachung dieses 
letztern ist auch in den meisten Fällen der Grund, dass 
Schedin's Ofen gebraucht wurde, und noch bisweilen in An- 
wendung kommt. Beim Rösten von so viel Erzklein wie 
eben erwähnt, muss das Ziehen und Beschicken etwas mas- 
siger geschehen als früher angeführt, und ausserdem muss, 
um eine hinreichende Auflockerung zu erlangen, ein Theil 
Kleinkohle durch kurzgesägtes Holz ersetzt werden. 

Ausser für die Böstung des Erzkleins war der Schedin- 
sche Ofen vorzugsweise für die Röstung von kalkreichen 
Eisenerzen in Anwendung und seine Vorzüge für diesen Zweck 
beruhen darauf, dass hierbei weniger schwefelsaurer Kalk 
gebildet wird, als bei der Röstung derselben Erze in Gas- 
öfen. Dieses ist einestheils eine Folge des Umstandes, dass 
bei der Röstung von Schwefelmetallen in Berührung mit 
Kohle weniger Schwefel als Schwefelsäure ausgeschieden 
wird (siehe S. 27), anderntheils und hauptsächlich, dass in 
einem Schedin'schen Ofen, wo die grösste Hitze in den obern 
Partien des Ofens vorhanden ist, die Schwefelsäure so hoch 
oben ausgetrieben wird, dass dieselbe bei Weitem nicht mehr 
so viel Kalk zu passiren hat, als in unseren Gasröstöfen der 
Fall ist, wo die höchste Temperatur in einer geringen Höhe 
über den Gaseiriströmungsöffnungen existirt und die ausge- 
triebene Schwefelsäure deshalb eine verhältnissmässig sehr 
hohe Erzsäule zu durchstreichen hat. 

Fahlström gebührt das Verdienst, die Arbeitsmethode 
im Schedin'schen Röstöfen so verbessert zu haben, dass dieser 
den Nutzen bringen konnte, welchen er wirklich gebracht 
hat; Ausführlicheres über den Betrieb und die Wartung dieses 
Ofens, als hier mitgetheilt wurde, findet sich in Jemkontorets 
Annaler 1844, p. 208 und 1852, p. 151, 185 und 213. 
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Es ist schon angedeutet v^ordeu; dasB in der Mehrzahl 
der ausländischen Eisendistrikte BOstöfen im Allgemeinen 
verhältnissmässig selten sind. Die daselbst gewöhnlichsten 
sind indessen KleinkohleROstöfen, und einer der hervor- 
ragendsten unter diesen ist der Gjer'sche Ofen, welcher auf 
Taf. I, Fig. 9 und 10 abgebildet ist. Der Brennstoff besteht 
in diesem aus Kleinkohle, und der Ofen ist in seinem untern 
Theile zusammengezogen, wodurch die Gefahr vermindert 
ist, dass der Zug an den Wänden entlang zu sehr vorherr- 
schen könnte. Da die Anforderungen an die Böstung in 
Schweden meistens viel grösser sind als in anderen Ländern, 
hat es kaum einiges Interesse, hier ausländische Böstöfen 
näher zu erörtern. 



ohne Berfihrung mit festem BrenmnateriaL 

Röstefen mit direkter Feuerung. Nachdem man gegen 
die Mitte der 1820er Jahre zur Einsicht gekommen, dass 
viele schwedischen Erze einer gleichmässigeren und über- 
happt besseren Böstung bedürfen, als sie in Gruben zu er- 
reichen war, wenn man nach dem Schmelzen derselben mit 
Holzkohle und dem Frischen des erhaltenen Gusseisens im 
Herde ein so gutes Schmiedeeisen darstellen wollte, als 
wttnschenswerth war und die Beinheit der Erze von an- 
deren Beimengungen als Schwefel auch erlaubte, wurde im 
Jemkontor die Frage aufgeworfen, wie dieses grosse Ziel 
am besten erreicht werden könne, und die Folge war, dass 
von den Beamten des Jemkontors eine Menge Böstöfim con- 
struirt und später versucht wurden. Unter diesen war der 
oben beschriebene Schedin'sche Kohlenstaub - Böstöfen der 
einzige, im welchem die Böstung ausschliesslich vermittelst 
eines mit dem Erz gemengten Brennstoffs geschah. Die an- 
deren waren dagegen mit besonderen Feuerungen versehen, 
so dass das Erz mit dem eigentlichen Brennmaterial nicht 
in Berührung zu kommen brauchte, sondern nur mit der 
durch die Verbrennung desselben erzeugten Flamme, und 
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diese Oefen bildeten den Uebergang zn den jetzt in Schweden 
beinahe ausschliesslich angewandten GasrOst^yfen. 

Einer der ältesten Röstöfen mit direkter Feuerung war 
der Sefström'scheO» der zuerst 1826 aufgeführt wurde. 
Dieser war der Form nach viereckig und zeichnete sich durch 
eine quer durch den Ofen gehende; in geringer Höhe tlber 
dem Boden desselben angebrachte Feuerung aus, über dieser 
befand sich ein gusseisemes Dach; unter welchem sich viele 
Seitenöffnungen befanden, die der Flamme den Eintritt in 
den Ofen gestatteten. Eine natürliche Folge dieser Anord- 
nung war; dass die grösste Hitze im Innern des Ofens oder 
nahe in der Mitte desselben herrschte, wo dem Erze mit 
einer Brechstange nicht beizukommen war; und dieses war 
der Hauptgrund; dass der Sefström'sche Ofen so bald auf- 
gegeben wurde. 

Im ebenangefahrten Jahre führte auch C. D. af Uhr 
seinen ebenfalls für Holz eingerichteten Röstofen mit direkter 
Feuerung auf; welcher von ihm bald verbessert wurde und 
die durch Fig. 3 u. 4 auf Taf. I veranschaulichte Form er- 
hielt. Die Feuerungen a mit ihren Aschenfällen b liegen 
hier in der Mauer, und es sind deren 5; während der von 
Uhr zuerst ausgeführte Ofen nur 3 hatte. Beinahe unmittelbar 
unter denselben folgen die Ausziehöffnungen c ; diese Anord- 
nung verursacht allerdings eine schlechte Nutzbarmachung 
der Wärme in den unteren Theilen des Ofens ; der zufolge 
das Erz warm gezogen wird; aber auf der anderen Seite ist 
dem Erz auch besser beizukommen ; so dass volle Sinter- 
hitze angewendet werden kann. Dieses ist wiederum eine 
Hauptsache für die Dannemora-Erze, und der Uhr'sche Hol2- 
röstofen hat sich im Dannemora Bergwerksdistrikt auch bis 
auf unsere Tage erhalten. Die Form des Uhr'schen Ofens 
hat ausserdem dadurch ein besonderes Interesse, dass sie 
für Westman die erste Veranlassung zur wesentlichen Ver- 
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besserang unserer alten Röstöfen war, was im Folgenden 
gleich besprochen werden soll. 

Da die Bedienung des Uhr'schen Röstofens in der Haupt- 
sache nicht von der der Gasröstöfen abweicht, ist hier eine 
besondere Beschreibung derselben nicht vonnöthen; sondern 
die Kenntnis derselben kann aus dem geschöpft werden, was 
im Folgenden über den Betrieb des Westman'schen Röstofens 
mitgetheilt werden soll. 

Ausser den beiden angefahrten Röstöfen mit direkter 
Feuerung wurden ungefähr zur selben Zeit oder kurz nach- 
her von den Beamten des Jernkontors noch mehrere andere 
Oefen construirt und aufgeführt ; aber da diese Oefen weder 
eigentliche neue Typen repräsentiren, noch von irgend grösse- 
rer Bedeutung für die Entwicklung unserer Eisenindustrie 
gewesen sind, ist kein Grund vorhanden, sich hier weiter 
mit denselben zu beschäftigen. 

Gasröstöfen. Der erste Röstofen zur Anwendung der 
Hochofengase wurde 1840 von N. Starbäck construirt und 
ausgeführt; derselbe ist in Fig. 5 und 6, Taf. I abgebildet. 
Dieser Ofen war mit vielen Fehlem behaftet, welche es nicht 
der Mühe lohnt, hier zu besprechen, die aber verursachten, 
dass er nicht zur Zufriedenheit arbeitete. Es ist indessen 
bemerkenswerth, dass dieser erste Gasröstofen in verschie- 
dener Hinsicht, z. B. bezüglich seiner vielen und in geringer 
Höhe über den Ausziehöffnungen gelegenen Gaseinströmungs- 
öffnungen, sowie seines Schornsteins, mehr den jetzigen West- 
man'schen Röstöfen , als den Röstofenformen ähnlich war, 
welche die Entwicklungskette zwischen ihnen bildeten. 

Diesem Ofen folgten verschiedene ganz missglückte Gas- 
röstöfen, welche an verschiedenen Orten aufgeführt wurden, 
und welche im Princip im Allgemeinen weit schlechter waren 
als der erste von Starbäck ; aber der richtige Gedanke, Hoch- 
ofengase zur Röstung zu verwenden, überlebte doch alle diese 
misslungenen Versuche, und 1848 wurde endlich von Clason 

o 

em in wesentlicher Uebereinstimmung mit den von J. Akerman 
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aosgeBprochenen PrincipienO constrairter Gasröstofen 2) anf- 
gefbhrti welcher nach dem Orte, wo er zuerst gebaut wurde, 
seinen Namen Tenninge- Ofen erhielt. Dieser entsprach der- 
massen dem damaligen BedürfiiisS; dass er in kurzer Zeit der 
in Schweden gebräuchlichste wurde; er wird fortwährend 
noch häufig angewendet , obgleich er mehr und mehr von 
Westman's GasrOstpfen verdrängt worden ist. 

Ein sogenannter Tenninge-Ofen ist in Fig. 7 und 8, Taf. I 
abgebildet. Die Hochofengase werden durch das Bohr a zu 
dem in der Ofenmauer liegenden Eranzcanal b^ mit der Stäub- 
kammer c und den übrigen Beinigungsöffnungen d^ d^ geleitet. 
Von diesem Canal b geht das Gas durch die vertikalen Ca- 
näle e in die GaseinstrOmungsOffnungen/ und durch diese in 
den Ofen. Zur Begulirung des Gaszutritts dienen die als 
Schieber gebrauchten Ziegelsteine g^ mit welchen man nach 
Wunsch, durch Vorschieben, die Canäle e beliebig bedecken 
kann. Ueber der Beihe von Gaseinströmungsöfhungen be- 
finden sich die drei Beihen nach oben hin immer weiter 
auseinanderstehender Oeffnungen A, zum Losbrechen des Er- 
zes, durch welche man mit einer Brechstange an dasselbe 
herankommen kann. In ganz bedeutendem Abstand unter 
den GaseinstrOmungsOffnungen liegen die 4 AusziehöfEhungen 
2, durch welche das geröstete Erz ausgezogen wird. Die 
Gicht k ist offen , aber alle übrigen Oeffnungen des Ofens 
werden mit gusseisemen Lucken geschlossen gehalten. 

Vor Schedin's KohlelOsche-Böstofen und noch mehr vor 
der Grubenröstung hatte der Tenninge - Ofen den Vortheil, 
eine mehr oxydirende Böstung zu gestatten, und im Vergleich 
mit den beiden ersten sowohl, als mit allen Böstöfen mit 
direkter Feuerung war der Tenninge -Ofen ein Brennstoff 
ersparender. Auf diesen Vortheilen beruhte auch sein schneller 
Erfolg, obgleich er in Wirklichkeit an manchen Mängeln litt. 

Unter diesen ist in erster Beihe anzuführen, dass der 

1) Jernkontorets Annaler 1846 p. 11. 

2) Jernkontorets Annaler 1849 p. 201. 
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Ofen die Anwendang voller Sinterwänne nicht gestattet, denn 
wenn die Hitze bis zu diesem Grade gesteigert wird, so setzt 
sich das Erz bei der darauf folgenden Abkühlung fest, so 
dass ein gleichmässiges Niedergehen beim Ziehen nicht statt 
findet, was wiederum schliesslich leicht zur Folge haben 
kann, dass man durch Verminderung der GaszustrOmung den 
Ofen abkühlen, und nachher von innen das Loskeilen der 
an den Wänden festsitzenden Massen bewerkstelligen muss. 
Wie die im Folgenden gegebene Erklärung über das Ver- 
halten in einem Westman'schen Röstofen bei Anwendung von 
Sinterwärme zeigen wird, findet ein solches Festsetzen be- 
sonders leicht im Niveau der GaseinstrOmungsOffnungen und 
deren Nähe statt, und das Erz muss daher sowohl hier, als 
auch etwas höher und tiefer vollkommen zugänglich sein, 
wenn man bei der Anwendung guter Sinterhitze gewiss sein 
will, die durch das nachfolgende Zusammenbacken des Erzes 
während der Abkühlung verursachten Schwierigkeiten über- 
winden zu können. Dieses ist indessen im Tenninge-Ofen nicht 
der Fall, denn abgesehen davon, dass die mit der Brechstange 
nicht zu erreichenden Zwischenräume zwischen den GaseinstrO- 
mungsOffnungen breiter sind als die Oeffnungen selbst, welche 
Missverhältnisse in Wirklichkeit oft noch grösser waren als 
in dem in Fig. 7 und 8 abgebildeten Ofen, so sind auch cUe 
Zwischenräume zwischen den Arbeitsöffnungen noch viel 
grösser, und unter den Gaseinströmungsöffnungen ist das 
Ens bis zu den in 5 — 6 Fuss Abstand gelegenen Auszieh- 
öffhungen ganz und gar unzugänglich. Sinterwärme kann 
daher in einem solchen Ofen ohne Gefahr des Festsetzens 
nicht angewendet werden ; aber dieses ist nicht seine einzige 
Unzuträglichkeit, sondern eine andere besteht noch darin, 
dass das gezogene Erz ganz ungleichmässig geröstet ist. 

In jedem mit direkter oder Gasfeuerung versehenen 
Röstofen, wo die Wärmequelle in dem Gemäuer selbst oder 
dicht daran liegt, ist es gegeben, dass die grösste Hitze in 
deren Nähe sich entwickeln muss, und dass sie sich nicht 
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bis zur Mitte des Ofens erstreeken kann, ohne dass der Ofen 
weit mehr verstopft ist, als fbr eine oxydirende Böstung zu- 
lässig ist, oder aach so nngeheaer eng, wie z. B. Fillafer's 
kleine GasröstOfen^ welche keine grössere Weite haben, 
als 1,87 Foss. Unter der Voraussetzung eines gehörigen 
Zuges im Ofen, erhalten die Gase und die hieraus gebildeten 
Verbrennungsprodukte, von der Oeffnung aus durch welche 
erstere einströmen, eine nach oben gehende Bichtung mit 
fortwährender Ausbreitung nach dem Innern, so dass die 
Flamme und ihre Verbrennungsprodukte bei gewöhnlichem 
Zuge im Ofen ungefähr einen solchen ringförmigen Baum 
fallen werden, wie der, welcher ausserhalb der in Fig. 7 von 
der Gaseinströmungsöffnung aus punktirten Linie liegt. Zu- 
letzt kommen allerdings die Verbrennungsprodukte auch bei 
gehörigem Zuge im Ofen bis zu seiner Mittellinie; aber sie 
haben zuvor schon einen grossen Theil ihrer Wärme abge- 
geben, und es ist klar, dass die stärkste Hitze nicht so weit 
hineinreichen wird, sondern sich auf einen nach Umständen 
mehr oder weniger beträchtlichen, ringförmigen Baum an der 
Mauerung herum, beschränkt, welches Gebiet mit der Benen- 
nung Böstgttrtel bezeichnet wird. 

Dasjenige Erz, welches durch den Böstgttrtel niederge- 
gangen, wird aus den angeftthrten Gründen natürlich am 
besten geröstet, aber je mehr innerhalb desselben das Erz 
niedersinkt, zu um so niedrigerem Wärmegrade wurde es 
erhitzt und desto schlechter ist es geröstet. Es versteht sich 
daher von selbst, dass wenn nur gleichmässig geröstetes Erz 
aus dem Ofen gezogen werden soll, man sich darauf be- 
schränken muss, nur aus den Theilen desselben Erz zu ent- 
nehmen, wo sich nur solches befindet, das den Böstgttrtel 
passirte, durch denselben niedergegangen ist; aber dieses 
lässt sich in einem Tenninge-Ofen nicht machen. 

Das im Ofen enthaltene Erz rutscht natürlich theilweise 



1) Jemkontorets Annaler 1868 p. 174 und Taf. Ul. Flg. 13-- 17. 
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in die Ansziehöffhungen hinaus und bildet daselbst Böschun- 
gen im Winkel von ungefähr 45 <^. Wenn Erz ausgezogen 
wird, folgt solches von oben nach, und obgleich es aller- 
dings richtig ist, dass das Erz ttber den Ausziehöffnungen 
zunächst der Mauer am eiligsten nachsinkt, so bewegt sich 
doch; wenn kein Festsetzen Statt fand, die ganze Erzsäule 
tlber einem auf dem Untergestelle stehenden Konus mit un- 
gefähr 45^ Neigung, welcher auf Taf. I Fig. 7 durch eine 
punktirte Linie angedeutet ist, und es ist daher nicht zu 
vermeiden, daäs Erzstficke auch aus der Mittellinie des Ofens 
mitfolgen. Es resultirt hieraus wiederum, dass . beim Ziehen 
nicht allein das Erz nach Yom kommt, welches durch den Röst- 
gürtel niederging, sondern auch solches welches innerhalb des- 
selben herabsank, und der Qrad der Böstung des erhaltenen 
Erzes ist somit immer ungleich. Dass diese Unzuträglich- 
keit durch die pyramidale Form der Sohle eher befördert 
als verhindert wird ist natürlich, aber in Wirklichkeit ist 
letztere von keinem Einfluss, denn auf der Sohle wird in 
jedem Falle ein unbeweglicher Erzkonus mit ungefähr 45 ^ 
Neigung verbleiben. Doch ist es klar, dass unter solchen 
Verhältnissen es nicht nur am einfachsten sondern auch am 
richtigsten ist, einen flachen Boden zu haben. 

In der Absicht dieser Ungleichheit im Grade der Böstung 
des Erzes entgegenzuarbeiten, und letzteres bis in die Mitte 
des Ofens besser gebrannt zu bekommen, versuchte H. Stef- 
fanson gegen Ende der 1850er Jahre die Oefen anstatt 
rund, oval zu machen; es half indessen wenig, denn um 
eine irgend grössere Wirkung dadurch zu erreichen, hätten 
die Oefen noch viel schmaler gemacht werden müssen. Eine 
nicht so unwesentliche Verbesserung in dieser Hinsicht wurde 
dagegen durch A. Jansson's Erfindung erreicht, welche darin 
bestand, in die Mitte der Gichtöffnung ein gusseisemes 
Bohr von ungefähr 60 Linien innerem Durchmesser einzu- 



1) JernkontoretB Annaler 1860 p. 282 und Taf. XI. 
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setzen I das durch einen gegen die Oichtplatten gestützten 
Dreifttss gehalten wurde und bis zu 5 und 6 Fass Tiefe in 
den Ofen hinunterreichte. Da das Bohr selbst leer; aber 
rundherum mit Erz umgeben ist, so entsteht in demselben 
natürlicher Weise ein ganz lebhafter Zug, • und dieser ist die 
Ursache, dass der Gasstrom im Ofen mehr als sonst nach der 
Mitte gerichtet wird und dadurch die Bildung eines stärkeren 
Röstgttrtels veranlasst. Aehnliche Bohre sind auch nunmehr 
in unseren Tenninge-Oefen sehr allgemein, und der Zug wird 
durch einen darüber gelegten Ziegelstein oder dergleichen 
regulirt. 

Für solche Erze welche nicht ihres Schwefelgehaltes 
wegen einer besonders starken Böstung bedürfen, und bei 
deren Anwendung es nicht so viel ausmacht, wenn die ver- 
hältnissmässig besser gerüsteten Erze auch einige schlechter 
gebrannte Steine mitfahren, sind diese Oefen ohne Zweifel 
sehr passend, besonders da die Tenninge-Oefen in so fern 
Westman's BOstOfen überlegen sind, als erstere durch bessere 
Wärmeausnutzung in den unteren Theilen des Ofens nicht so 
gasvergeudend sind. Doch dürfte die Höhe der Tennioge- 
Oefen über den Gaseinströmungsöffnungen im Allgemeinen 
nennenswerth grösser gemacht werden müssen, wenn diese 
Oefen ihrer Bestimmung in gehöriger Weise sollen entspre- 
chen können. 

Die Tenninge-Oefen sind indessen wie gesagt auf dem 
Wege, von Westman's Böstöfen verdrängt zu werden, und 
die Ursache davon ist, dass wenn man, wie hier zu Lande 
üblich, verlangt, dass die Erze vor dem Beschicken in den 
Hochofen beinahe schwefelfrei sein sollein, man bei Anwen- 
dung der Tenninge-Oefen auf die ausschliessliche Zugute- 
machung mehr schwefelfreier Erze beschränkt ist. 

An solchen Erzen findet sich an verschiedenen Orten 
allerdings reichlicher Vorrath; aber zugleich mit diesen be- 
kommt man oft auch mehr schwefelhaltige Erze, und manche 
Lagerstätten liefern nur solche, in Folge dessen die Mehrzahl 
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der schwedischen Hochöfen theilweise sehr kieshaltige Erze 
anzuwenden genöthigt sind^ deren Schwefelgehalt durch Rö- 
stung im Tenninge-Ofen nicht hinreichend heruntergebracht 
werden kann. Dies lässt sich dagegen , wie wir gleich 
sehen werden, in den meisten Fällen in Westman's Oefen 
erreichen 9 und es liegt somit auf der Hand, weshalb diese 
hier zu Lande nunmehr ausschliesslich aufgefUhrt werden, 
zumal es ohne andere Ungelegenheit, als einen unnöthig 
grossen Gasverbrauch mit vollkommen derselben Leichtigkeit 
sich ausfuhren lässt, in dem Westman'schen Ofen die Erze 
so schwach, wie immer verlangt werden kann, zu rösten. 

Wir haben im Vorhergehenden gesehen, dass volle Sinter- 
hitze besonders für kalk- und kieshaltige Erze nt^thig ist, 
woher es denn auch ganz natürlich ist, dass es gerade im 
Dannemora-Distrikt war, wo der erste Westman'sche Röst- 
ofen au^eführt wurde. In diesem Distrikt waren vorher 
keine andern als die von Uhr für Holz construirten Röstöfen 
in Anwendung gewesen, aber 1850 wurde beschlossen, zu 
Söderfors dnen Tenninge-Ofen zu versuchen, dessen Auffüh- 
rung E. Westman übertragen wurde. 

Fs zeigte sich indessen, nachdem der Ofen fertig gewor- 
den, dass das Dannemora-Erz in demselben nicht ebenso stark 
geröstet werden konnte als in dem Uhr'schen Ofen, und 
Westman zog hieraus den richtigen Schluss, dass dies nicht 
auf dem Unterschiede im Brennmaterial beruhen könne, son- 
dern davon herrühren müsse, dass bei der Form des Ofens 
das Erz nur schwer zugänglich war. Mit der Form des 
Uhr'schen Ofens als wesentlichem Ausgangspunkt entwarf 
Westman deshalb einen andern Gasröstofen, dessen Ausfüh- 
rung der Fabrikbesitzer Baron P. A. Tamm, welcher für die 
Verbesserung der Röstung kräftig wirkte, glücklicher Weise 
gestattete, und so wurde 1851 der erste Westman'sche Röst- 
ofen aufgeführt.^) Dieser Erstling wich allerdings in einigen 



1) Jemkontoreta Annaler 1852 p. 257 und Taf. I. 
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Punkten von der mehr ausgebildeten Form ab; welche West- 
man seinen Oefen nachher gegeben hat; aber im Grund- 
princip war derselbe doch seinen Nachfolgern gleich , und 
hiermit war zugleich der Weg gebahnt zur Zugutemachung 
so vieler kiesführender Erze, welche vorher nicht zu ge- 
brauchen waren. 

West m an* s Röstofen in seiner modernen Form ist 
auf Taf. U abgebildet. Um beim Losbrechen das gesinterte 
und nachher hartgewordene Erz leichter zum LOsen von den 
Wänden und Nachsinken zu bringen, sind diese Wände im 
unteren Theile des Ofens von oben nach unten noch mehr 
nach Aussen geneigt als in den Tenninge-Oefen. Die Hochofen- 
gase leitet man durch horizontale Zweigrohre und 2 bis 4 ver- 
tikale Rohre a hinunter in das auf einem Vorsprung ruhende 
Eranzrohr e, welches unmittelbar über den Auszieh6£Ehungen 
b gelegen ist, und sich um den ganzen Ofen herumzieht. 
Aus diesem treten die Gase durch die horizontalen Rohre d 
und Kammern e in die GaseinstrOmungsöffhungen / und von 
da in den Ofen. Die Gaszuströmung wird regulfa-t theils 
durch das Ventil in der Hauptgasleitung; theils durch Guss- 
eisenplatten welche mehr oder weniger über die oberen 
Oefhungen der Kammern e geschoben werden können. Die 
in gleichem Abstand von einander angebrachten Gaseinströ- 
mungsöffnungen /; welcher doppelt so viele vorhanden sind 
als Ausziehöffnungen b^ sind so dicht nebeneinander; und nach 
Innen so erweitert, dass das Erz im Niveau derselben voll- 
ständig zugänglich ist für möglicherweise nothwendiges Auf- 
brechen. Da sie ausserdem unmittelbar über den oberhalb 
der Ausziehöffnungen liegenden Trägereisen g angeordnet 
sind; ist der vertikale Abstand zwischen diesen Reihen von 
OeffhuDgen möglichst gering. So nahe über den Gaseinströ- 
mungsöffhungen als die Solidität des Ofens erlaubt befindet 
sich wieder eine Reihe Arbeitsöffnungen ky deren Anzahl 
gleich der vorigen^ und über dieser noch eine Reihe von 
Oeffnungen i. Alle diese sitzen so dicht nebeneinander und 
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sind nach Innen so erweitert, dass in deren Niveau das Erz 
ebenso gut zugänglich ist wie bei den Gaseinströmungsöff- 
nnngen /. lieber der obem Reihe der ArbeitsöiShungen 
(Losbrechöffiiungen ; Auflockerungsöffnungen) befinden sich 
schliesslich 3 vertikale Reihen von Schaulöchern k. Diese 
sämmtlichen Oeffhungen werden mit gusseisemen Thtiren 
verschlossen gehalten, und in den Thttren vor den Äuszieh- 
öflhungen sind 5 kleine mit Drehschieber versehene Zug- 
löcher angebracht, durch welche die Verbrennungsluft zuge- 
lassen wird. 

Die Gicht ist mittelst einer Luke / geschlossen, welche, 
während dem EinfttUen des Erzes von dem Hunde m ge- 
öffnet wird. Auf zwei einander entgegengesetzten Seiten der 
Gicht stehen je 2 gusseiseme Rohre 7t, zwischen denen der 
Hund heraufkommt. Diese mit dem Ofenschachte commu- 
nizirenden Rohre tragen den gusseisemen ELasten ^ , und den 
darauf stehenden 30 Fuss hohen Schornstein p mit der Klappe 
q. Bisweilen werden auch Westman'sche Röstöfen ohne Schorn- 
stein aufgeführt und die Gicht ist dann, wie bei den Tenninge- 
Oefen ganz offen. 

Das, was den Westman'schen Rös*tofen eigentlich 
kennzeichnet, ist: 

I. Der geringe Abstand zwischen den Aus- 
zieh- und Gaseinströmungsöffnungen. Hierdurch 
wu-d das Erz leichter zugänglich, und dies ist von Wich- 
tigkeit beim sog. Elumpenbrennen, d. i. wenn das Erz sinter- 
warm niedersinkt und nachher unter den Gaseinströmungs- 
öffnuogen erkaltet und zusammenbackt. Ist es dann für das 
Losbrechen mit der Brechstange direkt unter den Gasöffnun- 
gen nicht zugänglich, so setzt es sich, wie beim Tenninge-Ofen 
beschrieben, an den Wänden fest und die Röstung muss unter- 
brochen werden. Das Niedergehen sinterwarmen Erzes soll 
indessen, wie wir gleich sehen werden, nur ausnahmsweise vor- 
kommen; da dies jedoch bei starker Röstung eintreten kann, 
so ist besagte Zugänglichkeit des Erzes manchmal erforderlich. 

5* 
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Der erwähnte geringe Abstand zwischen den Aoszieh- 
ond Gasöffnnngen ftihrt femer einen andern Vortheil herbei, 
der sich stets mehr oder weniger geltend macht nnd darin 
besteht, dass obgleich die stärkste Hitze im Westman'schen 
Ofen gleichwie im Tenninge-Ofen sich nicht bis zur Mitte 
erstreckt, sondern aaf einen an den Wänden liegenden Gttrtel 
von grösserer oder geringerer Dicke beschränkt ist, man 
durch den Einflnss des erwähnten kleinen Abstandes der 
Unannehmlichkeit überhoben ist, so viel rohes oder unvoll- 
ständig geröstetes Erz vom innem Kern beim Ziehen mit 
zu bekommen, als im Tenninge-Ofen der Fall ist. Die Ur- 
sache hiervon ist leicht einzusehen, wenn man die in Fig. 7 
Taf. I und Fig. 1 Taf. n punkturten Linien vergleicht, welche 
einestheils von der Unterkante der Gaseinströmungsöffhungen 
aus gezogen die ungefähre Richtung des Oasstromes bezeich- 
net, und anderntheils vom Trägereisen aus den Erzkegel 
angibt, welcher stets unberührt bleibt. Aus diesem Vergleich 
ergiebt sich, dass das in der Mitte des Westman'schen Ofens 
niedergehende Erz nicht wohl in so wenig gerösteteqi Zu- 
stande -gezogen werden kann, als im Allgemeinen im Ten- 
ninge-Ofen der Fall ist, weil auch die Erzstücke^ in der Mitte 
des beweglichen Theiles der Erzsäule vor dem Ausziehen, 
in dem ersteren dem Böstgürtel weit näher kommen müssen 
als .in letzteren. 

Es ist indessen hiermit nicht genug, sondern, in der 
Voraussetzung, dass im Westman'schen Ofen zwischen der 
Reihe der Gasöffhungen und der obersten Reihe der Arbeits- 
öffnungen Sinterwärme herrscht, kann man, wenn die erfor- 
derliche Geschicklichkeit in der Arbeit vorhanden, verhin- 
dern, dass irgend nennenswerthe Mengen von dem innem, 
schlechter gebrannten Erz bei dem Ausziehen mit folgen, 
denn das vor den Gasöffnungen liegende Erz wird, wie wir 
im Folgenden sehen werden, während der Zeit zwischen dem 
Ausziehen abgekühlt, und das vorher sinterwarme Erz klebt 
dann so zusammen, dass es, wenn das an den Trägereisen 
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liegende Erz mittelst Haken durch die Ansziehöffnnngen her- 
untergezogen wird, nicht von selbst nachfällt, sondern erst 
bei Nachhülfe mit der Brechstange, und der Arbeiter kann 
dann selbst bestimmen, welches er herunter haben will. In 
der Wirklichkeit ist deshalb bei Anwendung von Sinterhitze 
der in einem richtig bedienten Westman'schen Ofen befind- 
liche, stillstehende Kern nicht auf den kleinen Konus auf 
der Sohle beschränkt welcher in Fig. 1 Taf. II punktirt ist, 
sondern dieser erstreckt sich innerhalb des Böstgürtels bis 
über die Einströmungsöffhungen hinauf. 

Diese, durch das Anbringen der Gaseinströmungsöffnun- 
gen direkt über den Ausziehöffhungen gewonnenen Vortheile 
haben indessen einen Uebelstand zur Folge, welcher hier 
gleich angefahrt werden mag. Er besteht darin, dass das 
Erz so warm gezogen wird, dass man z. B. zum Abfahren 
desselben keine hölzernen Karren gebrauchen kann, sondern 
eiserne anwenden muss. Diese Nothwendigkeit ist allerdings 
an und ftir sich von keinem Belang; aber schlimmer ist, 
dass dem Ofen mit dem warmen Erze so viel Wärme ge- 
raubt wird. Im Tenninge-Ofen hat das Erz Zeit, während 
dem Niedersinken von den Gas- zu den AusziehöfFhungen 
allen Wärmettberschuss an die durch letztere eintretende 
Verbrennungsluft abzugeben, so dass das Erz ganz kalt ge- 
zogen wird. Die oberhalb der Gasöfhungen vom Erze auf- 
genommene Wärme wurde folglich unterhalb derselben re- 
generirt oder dem Ofen wiedergegeben, was in dem West- 
man'schen Ofen nur in einem viel geringeren Grade der 
Fall ist, weshalb auch der letztgenannte Böstofen zur Er- 
reichung desselben Effekts einen grösseren Bedarf an Gas 
hat als der Tenninge-Ofen. 

II. Die dicht nebeneinandersitzenden und 
nach Innen erweiterten Gas- und Arbeitsöffnun- 
gen. Mit Htilfe derselben ist die Erzsäule vor jeder Oeff- 
nungsreihe vollkommen zugänglich ftlr etwa nöthiges Los- 
brechen, denn die Pfeiler zwischen den Oe£Fhungen sind 
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nach Innen nicht breiter als dass ein nicht allzokleines Erz- 
stttck von irgend einer Seitenöffnong aus erreicht werden 
kann. Hierdurch wird vor Allem auch die Anwendung 
der hohen Sinterhitze möglich gemacht , denn wo immer 
in Folge der Abkühlung nach der Sinterhitze vor einer Oeff- 
nungsreihe ein Zusammenbacken entstehen sollte , kann es 
durch Losbrechen beseitigt werden. # 

Man sollte nun denken, dass um das Erz zugänglich zu 
haben y es am besten sei; die Gaseinströmungsöffhungen so 
hoch zu machen, dass sie den ganzen Raum umfassten, wo 
überhaupt Zusammenbacken vorkommen kann, und sie auf 
diese Weise sowohl die jetzt vorhandenen Qbb- als auch die 
Arbeitsöfihungen ersetzen könnten ; Aber ein näheres Nach- 
denken ergiebt, dass dies sich nicht mit Vortheil machen 
lässt. Je höher nämlich die Gasöffnungen sind, zu desto 
grösserer Höhe kann das Gas steigen ehe es in nöthiger Menge 
in den Ofen eindringt, und solange der Zug oder die Saug- 
kraft des letzteren hinreichend ist, muss deshalb ein Bestreben 
vorhanden sein, auch wenn die Gasöffnungen ganz besonders 
hoch sind, dass die grösste Hitze erst an der Oberkante der 
Oeffhungen sich entwickelt, weshalb es auch eigentlich ein 
Unding ist, sich so hohe Gasöffnungen zu denken, dass sie 
den ganzen Böstgürtel oder die Böstzone umfassen. Ausserdem 
würde das Lockern mit der Brechstange durch hohe Oeffnungen 
sehr erschwert werden, sowohl wegen der dadurch vermehr- 
ten Abkühlung, als auch durch vermehrte Neigung der los- 
gelösten Erzstücke in die Oeffnungen herauszurollen, wo sie 
der Brechstange im Wege sind, und ein kräftiges Ansetzen 
derselben auf die zusammengebackenen Erzwände unmöglich 
machen, sowie dass das Gebiet in welchem mit der Brech- 
stange gearbeitet werden muss, mit der Höhe der Oeffnungen 
zunimmt, wie es dann auch verhältnissmässig schwerer wird, 
beim Losbrechen in der Nähe der Oberkante eine Stütze 
für die Brechstange zu finden. Hierzu kommt noch dass 
der Ofen durch sehr hohe Oeffnungen geschwächt würde. 
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Der Westman'schen Ofen ist deshalb, wie gesagt, nicht 
nur mit massig hohen Gaseinströmungsöffnungen sondern 
auch mit über diesen angebrachten Arbeitsöffiiungen versehen; 
aber eine natürliche Folge davon ist, dass das Erz welches 
vor dem Mauerwerk zwischen dem einzelnen Oeffiiongsreihen 
liegt, nicht so zugänglich ist wie wohl wttnschenswerth wäre. 
Es kann auch daselbst ein Festbacken vorkommen, beson- 
ders wenn der Ofen ausgebrannt ist, und seine ursprüngliche 
Eegelform verloren hat ; aber man hilft diesem Uebelstand ab, 
indem man starke und am Ende quer gebogene Brechstangen 
anwendet, mit deren Hülfe man solche Anbackungen loslösen 
kann. 

Eben die dicht nebeneinander sitzenden, veigleichsweise 
weiten Gas- und Arbeitsö£fnungen führen in so fern einen 
Uebelstand herbei, dass die Wärmeausstrahlung durch die- 
selben trotz ihrem Verschluss weit grösser ist, als der Wärme- 
verlust durch entsprechende Mauerflächen. Es versteht sich 
daher auch, dass man den Ofen nicht unnöthigerweise mit 
Arbeitsöffnungen versehen soll, sondern wenn alle die auf 
einem Werke vorkommenden Erze der Art sind, — worüber 
mehr im Folgenden, — dass sie, ohne Nachhülfe mit der 
Brechstange, in dem Niveau wo sich sonst die obere Beihe 
Arbeitsöffnungen befindet stets von selbst nachsinken, so soll 
man diese ganz fort lassen. Unrichtig ist dagegen, wie et- 
liche angebliche Verbesserer bisweilen gethan, abwechselnd 
jede zweite Arbeitsöffnung weg zu lassen. Man hat nämlich 
wenig Nutzen davon, auf vereinzelten Stellen das Erz lockern 
zu können, denn wenn es in einem gewissen Niveau nicht 
überall zugänglich ist, so kann Festbacken daselbst doch 
Statt finden, und es ist dann nur der durch die vermehrte 
Abkühlung entstehende Schaden, aber kein eigentlicher Nut- 
zen, welchen diese verminderte Zahl der Oeffnungen zur 
« 

Folge hat. 

III. Die grössere Erweiterung im untern Theil 
des Ofens, wo sich die Gas- und Arbeitsöffnungen befinden, 
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und sowohl die höchste Temperatur herrseht als die an- 
fangende Abkühlung statt findet. Hierdurch gewinnt man 
den Vortheil, dass man das Erz weit leichter als sonst mit 
der Brechstange von den Wänden losstossen und somit zum 
Nachsinken bringen kann. 

IV. Der Schornstein mit seiner Klappe. Hier- 
durch ist eine leichte Begulirnng des Zuges möglich mit allen 
den grossen Vortheilen, welche davon herrühren und welche 
im Folgenden näher betrachtet werden sollen. Der Schorn- 
stein darf jedoch nicht als ein ganz nothwendiges Zubehör 
zum Westman'schen Röstofen angesehen werden , denn es 
giebt mehrere solcher Oefen, welche des Schonsteins gänz- 
lich entbehren. 

Soll der Schornstein von irgend welchem Nutzen sein, 
so ist es klar, dass die Füllluke für das Erz gut schliessen 
muss, denn sonst kann der Zug im Schornstein natürlicher- 
weise nicht alle seine Saugkraft auf den Ofen ausüben, son- 
dern wird mehr oder weniger durch die Luft versorgt, welche 
an der Gichtöffnung eingesaugt wird. Die sehr gewöhnlichen 
Fehler in den Anordnungen sowohl in dieser Hinsicht als 
auch in Betreff der Klappe, wodurch der Zug dann nicht 
gehörig regulirt werden kann, machen die leicht beseitigten 
Ursachen aus, weshalb die Böstofenschomsteine an mehreren 
Orten in Misskredit gekommen sind, und in Folge dessen 
bisweilen ganz fortgelassen wurden. Es ist auch ohne Zweifel 
viel klüger, die Unkosten für einen Schornstein gar nicht auf- 
zuwenden, als diesen auf eine Weise anzubringen, von der 
man irgend welchen Nutzen nicht erwarten kann. In Verbin- 
dung mit gehörig regulirbarer Klappe und gut schliessender 
Luke ftir die FüUöffhung kann hingegen, wie wir gleich 
sehen werden, ein Böstofen-Schomstein von sehr grossem 
Nutzen sein. 

Etliche Westman'sche Böstöfen sind auch mit einer 
Windleitung versehen, welche in die hohlen und nach Innen 
mit einer Menge kleiner Oeffnungen versehenen Trägereisen 



AuBfÜhraBgsarten der Böstung. 73 

mündet Dieselbe ist in der Absicht angebracht, im Bedarfs- 
falle den Ofen mehr Lnft zn schaflfen, als durch Einsangen 
erlangt wird, worüber später mehr, sowie anch am die Trä- 
gereisen abzoktthlen, damit sie nicht durch zn grosse Hitze 
zerstört werden. Es hat sich aber gezeigt, dass es eines- 
theils schwer hält, dem Arbeiter den richtigen Gebrauch 
dieses Gebläses zu lehren, und dass andemtheils durch die 
Wirkung desselben die Arbeit des Losbrechens leicht ver- 
mehrt wird, so dass das Gebläse meist ganz unbenutzt da- 
steht, auch da wo Einrichtungen fOr ein solches vorhanden 
sind, und die meisten in letzter Zeit aufgeführten Westman- 
schen Röstöfen entbehren deshalb solcher Gebläse. 

Um vorkommenden Falles die Trägereisen doch abküh- 
len zu können , sind sie bisweilen hohl , ohne Formlöcher, 
aber trotzdem mit Gebläse versehen, oder wie Fig. 4, Taf. II 
andeutet, es ist an einem Ende ein Lufteintrittsrohr r von 
unten her angebracht, und am andern Ende eine durch die 
Mauer gehende Schomsteinöffnung nach oben, wodurch eine 
das Trägereisen kühlende Luftströmung in demselben ent- 
steht. Sehr oft sind jedoch die Trägereisen massiv, und 
das. ist nunmehr der gewöhnlichste Fall. 

Der auf Taf. II dargestellte Westman'sche Böstofen ist, 
wie man sieht mit 8 Ausziehöffnungen versehen; aber es 
giebt auch solche Oefen mit nur 6 wie auch mit nur 5 der- 
selben. Die Grösse dieser Oeffnungen ist immer dieselbe, 
und auch die Abstände zwischen ihnen werden nimmer gleich 
gross gehalten. Für jede Ausziehöffnnng sind weiter, wie 
gesagt, 2.Gasöffi[iungen mit darüber liegenden Arbeitsöftnun- 
gen voshanden, und da auch diese sowie die Abstände zwi- 
schen denselben stets gleich gehalten werden, so ist es na- 
türlich, dass, da die Böstung sich nicht durch den ganzen 
Ofen erstreckt, sondern auf einen äussern Gürtel beschränkt 
ist, das Böstvermögen dieser Oefen, gleichartige Erze und 
gehörigen Gaszugang vorausgesetzt, einigermassen nach der 
Anzahl der Ausziehöflhungen beurtheilt werden kann, wes- 
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halb es in der Praxis auch der gewöhnliche Massstab für 
die Grösse derselben ist. Dagegen versteht sich von selbst, 
dass das Prodaktions- oder Böstvermögen eines gewissen 
Ofens grösser ist bei gutem als bei unzureichendem Oaszu- 
gang; sowie auch bei Behandlung solcher Erze welchen eine 
weniger starke Böstung genügt 'Als ungefähren Werth des 
Produktionsvermögens eines Westman'schen Ofens kann man 
indessen 100 Ctr. stark geröstetes Erz per Ausziehöffnung 
in 24 Stunden annehmen. 

Bisweilen hört man allerdings die Behauptung, dass das 
Erz in Oefen mit 8 Ausziehöffnungen nicht so gut geröstet 
wird als in solchen mit 6; aber dies wird durch die Er- 
fahrung auf andern Werken vollständig wiederlegt, und dass 
ersteres Verhalten mitunter eintrifft, beruht, WQnn die ge- 
hörige Geschicklichkeit in der Arbeit nicht fehlt, ganz ein- 
fach auf mangelndem Gaszugang, denn es ist klar, dass der 
Gasbedarf unter der Voraussetzung gleichartiger Erze im 
Verhältniss zur Anzahl der Ausziehöfihungen steht. 

Wenn man versuchen wollte, einen Tenninge-Ofen beaeh- 
tenswerth weiter zu machen als die bis jetzt gebräuchlichen, 
so ist es klar, dass der weitere Ofen eine verhältnissmässig 
grössere Menge schlechter gebranntes Erz liefern muss als 
der eügere Ofen, denn es liegt wie wir gesehen haben in der 
Natur dieser Oefen, dass man beim Ziehen des Erzes das 
Mitrollen roher oder zu wenig gebrannter Erzstücke aus der 
Mitte des Ofens nicht hindern kann. Aber je weiter der 
Ofen ist, desto bedeutender muss auch, unter Voraussetzung 
einer gewissen Dicke des Böstgürtels, die Grösse des rohen 
Kernes in der Mitte sein, weshalb auch eine grössere Menge 
rohen Erzes von daher beim Ziehen mitfolgen muss. Im 
Westman'schen Böstofen ist dagegen das Verhältniss ein 
ganz anderes, denn wenn Sinterwärme in demselben an- 
gewandt wird, so braucht, unter Voraussetzung einer rich- 
tigen Bedienung, kaum etwas Erz vom Mittelkegel mit zu 
folgen, und man ist somit in dieser Hinsicht so gut wie 
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unabhängig von dem Umfang des rohen, hier immer still- 
stehenden Kernes. 

Die Wartung des Westman^Bchen Eöstofens. 

Es ergiebt sich von selbst, dass der Westmann'sche Röst- 
ofen die Anwendung einer sehr hohen Temperatur nicht noth- 
wendig machte sondern es geht natürlicher Weise auch an, 
in einem solchen Ofen beliebig schwach zu rösten; aber im 
Gegensatz zu andern Röstöfen ermöglicht derselbe die An- 
wendung von Sinterhitze ohne Uebelstand, und nur, wenn so 
hohe Hitze angewandt wird, kann man, wie schon angeführt 
wurde, verhindern, dass schlechter geröstetes bis verglei- 
chungsweise rohes Erz von dem Kegel in der Mitte beim 
Ziehen mitfolgt. Da hierzu kommt, dass viele schwedische 
Erze wegen ihres Schwefelgehaltes bei der Röstung bis zu 
Sinterhitze erwärmt werden müssen , so ist es kein Wunder, 
dass diese Temperatur in den Westman'schen Oefen zumeist 
angewendet wird, und es sind eigentlich nur die Bedingungen 
ftlr solche stärkere Röstung, mit denen wir uns jetzt be- 
schäftigen werden, zumal die Wartung des Ofens im selben 
Verhältniss schwerer wird, als man eine höhere Temperatur 
verlangt, während es immer leicht ist, Eisenerz schwach zu 

rösten. 

In der Erzsäule dürfen keine unnöthigen Hohlräume vor- 
handen sein. Die erste Anforderung an die Arbeiter ist nach- 
zusehen, dass das Erz beim Ziehen überall gleichmässig 
niedergeht, und nicht irgendwo etwa nennenswerthe Hohl- 
räume in der Erzsäule entstehen, denn wenn dieses vorkommt; 
so wird in Folge daselbst statthabender schlechterer Gas- 
verbrennung die Temperatur der diese Hohlräume begren- 
zenden Seitenwände allmählich mehr und mehr vermindert, 
und vorher sinterwarmes Erz krustet daher mehr und mehr 
zusammen, so dass es immer schwieriger wird, dasselbe zum 
Nachsinken zu bringen. 

Wenn das vom letzten Ziehen in den Ausziehöffnungen 
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liegende geröstete Erz ttberall abgefahren ist, beginnt ein 
neues Niederziehen mittelst Haken, nnd Losbrechen, welches 
immer in derselben Beihenfolge geschehen mnss, so dass 
man stets in einer gewissen Oeffhnng anfängt, und von da 
aus in derselben Bichtung, Oefinung fttr Oeffhung, mit der 
Arbeit um den Ofen herum vorrttckt. Wird dieses nicht ein- 
gehalten, so ist die natürliche Folge die, dass das Erz über 
einigen Ziehöffnungen kürzere Söstzeit hat als an anderen 
Stellen des Ofens. 

Das Niederziehen geschieht auf die Art, dass der Vor- 
arbeiter durch die Ausziehöffnung das am TrMgereisen lie- 
gende Erz mit einem eisernen Haken herunterzieht, und auf 
solche Weise für das Erz Platz schafft, welches sich jetzt 
vor den Gasöffuungen befindet. Sobald dieses Niederziehen 
bewerkstelligt ist, beginnt das Losstossen in den 2 zu dieser 
Ziehöffnung gehörenden und nach beiden Seiten schräg über 
derselben sitzenden Gasöffnungen. Am besten arbeiten des- 
halb 3 Mann zusammen, nämlich 1 in der ZiehöfFhung und 
2 in den dazu gehörenden Gasöffnungen. Im östlichen Schwe- 
den ist dies auch im Allgemeinen der Fall, aber in den west- 
lichen Bergwerksdistrikten , wo die Erze oft einer so starken 
Sinterhitze nicht bedürfen , findet man auf manchen Schichten 
nicht selten nur 2 und hin und wieder sogar nur 1 Böster. 

Bei diesem Losbrechen durch die Gasöffnungen ist zu 
beachten: einerseits, dass das zusammengesinterte und in der 
Zwischenzeit seit dem letzten Ziehen etwas abgekühlte Erz 
gehörig zertheilt wird, so dass es nicht in Form grosser 
Klumpen zu den Trägereisen niedersinkt, die beim nächsten 
Ziehen schwierig herunterzuziehen sind, andererseits dass das 
Niedergehen des Erzes ungefähr gleich stark in der ganzen 
Breite der Oeffnung erfolgt; so wie auch, dass nicht nur die 
zu äusserst liegenden Erzstücke niedersinken, sondern dass 
das Erz in Bewegung geräth bis zu dem Kern, welcher früher 
erwähnt wurde, der jedoch selbst unbeweglich bleiben muss ; 
und zuletzt, dass der beim Herunterstossen vor den Gas- 
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SffnoDgen entstandene leere Baum von oben her naohgeftillt 
wird. 

Damit im Umfang des ganzen BöstgUrtels ein möglichst 
gleichmäBsiges Niedersinken erfolge, muss man ganz dicht 
am Boden der Gasöffnnngen zuerst an der den zwischenlie* 
genden Ausziehöffnungen abgekehrten Seite „ Loch brechen ^y 
and nicht in der Mitte darüber. Wenn dieses geschehen und 
alle in der Oeffnung liegenden Erzstttcke durch das herge- 
stellte Loch eingeschoben sind, wird dieses zur halben Breite 
und ganzen Höhe der Oeffnung erweitert , worauf man bis 
zum Kern hin das sinterwarme Erz losmacht und etwas nach 
vorn zieht. Erst nachdem man in beiden Oeffnungen hier- 
mit fertig ist, sollen beide Arbeiter gleichzeitig am Boden 
der Oeffnungen mit der Brechstange sich entgegen arbeiten, 
nach der Mitte der Ausziehöffnung hin, worauf das oberhalb 
befindliche, mehr oder weniger teigige Erz heruntergeholt 
wird, wenn es nicht von selbst nachsinkt. Sollten Schwie- 
rigkeiten entstehen, das Erz mit der Brechstange zum Naeh- 
sinken von oben herunter zu bringen, so vertauscht der Ar- 
beiter zum Ueberwinden derselben die gerade Brechstange 
mit einer am Ende winkelförmig umgebogenen Eisenstange, 
und stösst mit Hülfe dieses starken Hakens das Erz los, wel- 
ches sich oberhalb des entstandenen Hohlraumes zwischen 
der Gasöffnung und der darttber befindlichen Arbeitsöffnung 
festgesetzt hat. Besonders entstehen derartige Schwierig- 
keiten, wie schon angedeutet, wenn der Ofen durch langen 
Gebrauch sehr ausgebrannt ist. 

Nachdem man mit oder ohne letztere Arbeit die Nach- 
flillung vor den in Frage stehenden Gasöffnungen erreicht 
hat, steigen beide Arbeiter auf mit Treppen versehene Tische, 
und ttberzeugen sich, ob richtiges Nachsinken vor den bei- 
den, zunächst ttber den ebengenannten Gasöffnungen sitzen- 
den Arbeitsöffnungen stattgeftinden hat, und verrichten, wenn 
es erforderlich, dieselbe Losbrecharbeit vor diesen, wie vor- 
her vor den Gasöffnungen. 
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Während der Zeit hat, wenn 3 Arbeiter einander helfen, 
der Vorarbeiter das Niederziehen in der nächsten Anszieh- 
Öffnung besorgt, and die Losbrecher rücken nun zu den bei- 
den dazu gehörigen Gasöffhnngen der ersten Beihe, und so 
immer weiter, um den Ofen herum. 

Nachdem diese Arbeit beendigt ist, sehen die Arbeiter 
mit Hülfe von Leitern und leichteren Brechstangen nach, ob 
auch an der zweiten oder letzten Beihe der Arbeitsöffnungen 
ein gehöriges Nachsinken stattgefunden, und verrichten da- 
selbst das allenfalls nöthige Losbrechen. 

Auf einigen Werken wird statt dessen so yerfahren, dass 
die Arbeiter beim ersten Bundgang nur in den Gasöffnungen 
losbrechen und nachher in einer neuen Tour die beiden Bei- 
hen der Arbeitsöffnungen yomehmen; aber wenn dieses ge- 
schieht, muss der Arbeiter, ehe er zu einer Arbeitsöffnung 
der ersten Beihe hinaufsteigt, in der darunterliegenden Gas- 
Öffnung immer nachsehen , wie weit wohl das Erz von oben 
herunter schon nachgesunken ist, denn hiemach muss sich 
seine Losbrechbarkeit wesentlich richten. 

Wenn nun das Losstossen beendet ist, wird ebenso viel 
Boherz aufgegeben, wie man beim Ziehen geröstet entnom- 
men hat, so dass der Ofen stets genügend gefüllt gehalten 
wird ; aber zuvor macht der Vorarbeiter eine Bunde zu allen 
Gasöffnungen, um nachzusehen, dass der Gaszutritt in jeder 
Oeffnung richtig abgepasst ist. Zu diesem Zweck ist nicht 
nur ein Ventil auf dem Gasleitungsrohr vom Hochofen selbst 
angebracht, sondern jede Gaseinströmungsöffnung ist ausser- 
dem, wie schon erwähnt wurde, mit einem Schieber über 
ihrem Gaskanal e versehen, und diese Schieber werden bei 
der Arbeit in den Gasöffhungen gewöhnlich verschoben, in 
Folge dessen eine Justirung ihrer Lage nach Beendigung der 
Arbeit nothwendig ist.- Hiermit sind wir nun zu der für die 
Wartung des Böstofens so wichtigen Frage der Gaszuleitung 
gekommen. 

Richtige Reguhrung des Gaszutritts und des Zuges. Das 
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für den Zweck angewandte Hochofengas kann, wie bekannt, 
in seiner Znsammensetzang sehr ungleich sein, indem das 
Verhältniss zwischen dessen Kohlensäure und Eohlenoxyd 
dem Gewichte nach zwischen 1.3 und 0.35 yariiren kann. 
Je grösser diese Verhältnisszahl ist , desto besser ist im All- 
gemeinen das Brennmaterial im Hochofen selbst ausgenutzt 
worden, aber als so viel schlechter ist das erhaltene Hoch- 
ofengas anzusehen, denn die Kohlensäure kann natürlicher 
Weise nicht weiter verbrannt werden, sondern trägt im Gegen- 
theil gleich dem Stickstoff zur Temperaturemiedrigung bei, 
da diese Gase bei der Verbrennung des Kohlenoxyds und 
der anderen brennbaren Gase Wärme auihehmen. Es ist 
daher gewiss, dass eine gegebene Menge Hochofengas von 
ungleicher Beschaffenheit nicht dieselbe Wärmemenge er- 
zeugt; es ist indessen nicht dieses, was wir einer näheren 
Betrachtung unterziehen werden, sondern die Wirkung eines 
ungleich grossen Zutritts an Hochofengas von einer gewissen 
Beschaffenheit, bei theils demselben, theils ungleichem Luft- 
zutritt. 

Zuerst ist hierbei klar, dass, wenn hinreichender Luft- 
zutritt zur vollständigen Verbrennung des Gases vorhanden 
ist und diese wirklich stattfindet, eine gewisse Menge des- 
selben Gases immer eine gleich grosse Wärmemenge, oder alle 
die Wärme erzeugt, welche dieses* Gas hervorbringen kann ; 
aber die Temperatur oder der Wärmegrad wird hingegen 
ganz verschieden sein in dem Maasse, als die Luft in grös- 
serem oder geringerem Ueberschuss über das zur vollstän- 
digen Verbrennung des Gases nöthige Quantum vorhanden 
ist. Je bedeutender nämlich dieser Ueberschuss ist, auf desto 
grössere Massen muss sich die gegebene Wärmemenge ver- 
theilen und um so niedriger wird folglich der Wärmegrad. 
Es versteht sich daher auch von selbst, dass die höchste 
Temperatur mit der gegebenen Gasmenge erreicht wird, wenn 
die Verbrennungsluft zur vollständigen Verbrennung des Gases 
gerade hinreicht und eine solche auch wirklich stattfindet. 
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Denken wir uns jetzt diese Luftmenge nnverändert und von 
demselben Gase wie vorher grössere Quantitäten zugelassen, 
als besagte Luftmenge vollständig zu verbrennen vermag, so 
wird fortdauernd dieselbe Wärmemenge produzirt, aber der 
Wärmegrad wird auch in diesem Falle niedriger als vorher, 
denn die unveränderte Wärmemenge hat sich jetzt zu ver- 
theilen nicht nur auf die Verbrennungsprodukte, sondern 
auch auf die im Ueberschuss zugelassenen und deshalb un- 
verbrannten Gase. 

Hierzu kommt , dass die Verbrennungsprodukte im letzt- 
angefiihrten Falle reduzirend auf das Eisenoxyd wirken wer- 
den, und dies ist, wie wir früher gesehen, gar nicht die 
Absicht, weshalb es auch aus doppeltem« Grunde niemals 
vorkommen darf, dass mehr Gas in einen Eisenröstofen zu- 
gelassen werde, als durch die zugänglidie Luft vollständig 
verbrannt werden I^ann. Aber der Gaszutritt braucht bei der 
starken Röstung, welche jetzt in Frage steht, nicht einmal 
so gross zu sein, denn wenn auch so die Temperatur am 
Höchsten wird, so ist es doch nicht allein grosse Hitze, son- 
dern mehr eine oxydirende Wärme, welche dabei beabsich- 
tigt wird, und hierzu ist Luftüberschuss erforderlich, welcher 
eigentlich um so mehr nöthig ist, als man bei einem West- 
man'schen Böstofen gar nicht verlangen darf, dass Gas und 
Luft so wohl gemischt werde, dass ersteres ohne Luftüber- 
schuss vollständig verbrenne. 

Wie wichtig auch die absolute Gasmenge ist, so hat doch 
einestheils aus eben angeführten Ursachen, und andemtheils 
aus Gründen , welche im Folgenden dargelegt werden sollen, 
ein richtiges Abpassen des Verhältnisses zwischen verbrauch- 
ter Gas- und Luftmenge eine noch grössere Bedeutung flir 
die Erreichung einer guten Böstung, und zur Bichtschnur beim 
Beurtheilen dieses Verhältnisses hat der Böster einige leicht 
verstandene Kennzeichen, zu welchen wir jetzt übergehen 
werden. 

In einem Westmann*schen Böstofen ohne Gebläse, und 



Ausführongsarten der Röstong. 81 

auf solche werden wir ans bis auf Weiteres beschränkeni 
wird die Luft durch die Oeffnungeu eingesaugt, yomehmlich 
durch die am niedrigst belegenen Ausziehöffiiungen. Das 
Gas muss dagegen mit Ueberdmck zum Röstofen kommen, 
und dieser kann, bei geschlossenen Gasklappen, auf yer- 
schiedenen Werken von nur 1 bis zu 6 Linien Wasser und 
darüber wechseln. Wenn dagegen die Gasklappen nicht 
geschlossen sind, sondern offen stehen, ist jedoch der Ueber- 
dmck des Gases nur eine bis ein Paar Linien Wasser, oft 
auch noch geringer und nicht einmal so gross, dass er mit 
gewöhnlichen Manometern deutlich in Wassersäule abgelö- 
st werden kann. 

Eine leichte Art und Weise, um sich eine Vorstellung 
von dem Yerhältniss zwischen dem Gas- und Lufttritt in dem 
Ofen machen zu können ist, die Gasöffnungen aufsumachen 
und nachzusehen, wie sich die Flamme verhält. Je mehr 
dieselbe sich hierbei nach dem Innern des Ofens hinbiegt, 
desto stärker ist die Saugkraft oder der Zug des letzteren, 
und desto grösser deshalb auch die angesaugte Luftmenge 
im Yerhältniss zu der vorhandenen Gaszuströmung. Je mehr 
sich dagegen die Flamme nach Aussen biegt, desto mehr ist 
der Ofen verstopft und um so geringer ist das Yerhältniss 
der angesaugten Luft zu dem eingepressten Gase. Wenn fiir 
die gewöhnliche Röstung das Yerhältniss richtig abgepasst 
ist, steigt die durch die Oeffhung im Boden der Gasnische 
hervorströmende Flamme ziemlich gerade in die Höhe oder 
mit geringer Biegung nach Aussen und theilt sich nachher 
nahe am Gewölbe der Nische in zwei Flammen, von wel- 
chen die eine in den Ofen geht, während die andere aus der 
offenen Yerschlussthüre herausschlägt. Mit einiger Uebung 
kann man auf diese Weise das fragliche Yerhältniss zwischen 
Gas und Luft ganz leicht beurtheilen; dagegen ist es, wie 
sich im Folgenden zeigen wird , höchst unsicher, hieraus auf 
die wirkliche Gasmenge an und flir sich zu schliessen. 

Das andere Kennzeichen eines richtigen Yerhältnisses 
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zwischen Gas und Luft ist die Farbe des Erzes , welches 
man in den Gasöffnongen sieht. Je dunkler sich die nach 
der Oeffiinng hin zumeist vorstehenden Partien des Erzes im 
Verhältniss zu den Fugen zwischen den Erzstücken ; oder zu 
den am weitesten im Ofen befindlichen Partien des Erzes, 
die man nur durch Oefiben der Yerschlnssthttre sehen kann, 
zeigen, desto geringer ist nämlich die Saugkraft des Ofens 
und der Luftzutritt im Verhältniss zur Gasmenge. 

Ohne weiteres Nachdenken sollte man meinen, dass die 
Temperatur im Ofen da am höchsten sein mttsste, wo ge- 
rade das Gas zuerst mit dem Erz in Berührung kommt, aber 
dies ist im Allgemeinen doch nicht der Fall, und die Gründe 
dafllr sind nicht schwer einzusehen. Zuerst muss aus schon 
angeführten Gründen die Temperatur da am höchsten sein, 
wo Gas und Luft in solchem Verhältniss Yorhanden sind, 
dass letztere gerade, aber doch vollständig zur richtigen Ver- 
brennung des ersteren hinreicht; aber wenn die hierzu nöthige 
Luftmenge sich schon da vorfinden sollte, wo das Gas zuerst 
mit dem Erze in Berührung tritt, so muss der Luftüberschuss 
des Ofens im Grossen und Ganzen sehr bedeutend sein, denn 
wenn auch die Luft, als eingesaugt, in reichlichster Menge 
in der Nähe der Wände vordringt, so tritt dieselbe doch, 
wenn der Ofen gehörig in Ordnung ist, durch die Auszieh- 
öffhungen unter den Gasöffhimgen ein und hat sich deshalb 
in der Höhe der letzteren schon etwas im Ofen ausbrei- 
ten können. Nur wenn der Zug in demselben vergleichs- 
weise stark Jst, so dass die Luftmenge im Verhältniss zum 
Gas unmässig gross ist, kann deshalb das äusserste, oder 
dem Beschauer am nächsten in den Gasöffhungen liegende 
Erz ebenso warm oder wärmer sein, als das zunächst weiter 
nach innen liegende. Je geringer dagegen die Saugkraft 
des Ofens oder das Verhältniss zwischen der Luft- und Gas- 
menge ist, desto niedriger wird auch die Temperatur der 
äussersten Erzstücke im Verhältniss zu den weiter nach innen 
liegenden sein, und desto dunkler erscheinen die äussersten 
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Erzstücke im Vergleich mit den Fngen in Folge der Ab- 
ktthlnng durch das Gas, welches nicht gleich auf die zu seiner 
Verbrennung ausreichende Menge Luft trifft. 

Bei einiger Uebung kann man somit auch auf diese Art 
leicht beurtheilen, ob der Gaszutritt im richtigen Verhältniss 
zur Saugkraft des Ofens oder dem Luftzutritt abgepasst ist. 
Ein zu grosser Temperaturunterschied zwischen den am mei- 
sten vorstehenden Erzpartien und den Fugen zeigt einen all- 
zu geringen Zug oder zu grossen Gaszutritt an, ein zu ge- 
ringer Temperaturunterschied daselbst deutet dagegen auf 
zu starken Zug oder zu knapp bemessenen Gaszutritt. 

Zur lebhaften Verbrennung des Gases mit der Luft ist 
übrigens nicht nur eine gute Mischung beider Theile, son- 
dern auch ein gehöriges Vorwärmen erforderlich, und darin 
hat man einen weiteren Grund zu suchen nicht nur für die 
ebenerwähnte Wärmevertheilung, sondern auch für den Um- 
stand, dass die höchste Temperatur nicht gerade vor den 
Gasöffhungen herrscht, sondern etwas über denselben. Wenn 
nun hierzu kommt, dass der Temperaturunterschied über den 
Gasöffnungen zwischen dem Erz welches zunächst den Wän- 
den, und dem welches weiter nach innen liegt, nicht gross 
ist, so ist es klar, dass dasJEÜrz vor den Gasöffnungen gleich 
nach einem Ziehen viel gleichmässiger warm aussehen muss, 
als eine Zeit nachher. Je später nach dem Ziehen man 
das Erz an den Gasöffnungen beschaut, desto .mehr haben 
bei sowohl passendem als zu grossem Gaszutritt die zumeist 
vorstehenden Erztheile dunkler werden können, und um aus 
diesem Farbenunterschiede auf das Verhältniss zwischen Gas 
und Luft schliessen zu können, ist immer nöthig, auch ge- 
hörige Bücksicht auf die Zeit zu nehmen, welche seit dem 
letzten Ziehen verflossen ist. 

In engem Zusammenhang mit dem jetzt angeftihrten 
Erfordemiss einer gehörigen Begulirung des Verhältnisses 
zwischen Gas und Luft oder der Zuleitung des Gases und 
dem Zuge im Ofen steht die Frage, einen seinen Dimensionen 

6* 



84 Das Rösten der Eisenerze. 

nach richtig abgemessenen Böstgttrtel einhalten zu können, 
und dies kann man das Hanptknnststück in der Böstnng 
nennen. Unter ROstgttrtel verstehen wir, wie schon gesehen, 
den ringförmigen Banm, in welchem die Hitze so hoch ist, 
dass daselbst eine richtige Böstnng vor sich geht; und da 
gegenwärtig nnr vor starker Böstnng die Bede ist, moss sich 
der Begriff Böstgürtel auf den Baum beschränken, in welchem 
Sinterhitze vorhanden ist. So werden wir anch in Folgen- 
dem diesen Begriff verstehen. 

Die Dimensionen des Böstgflrtels müssen sich wesent- 
lich nach der Beschaffenheit der zu röstenden Erze richten 
und hieriLber sollen im Folgenden einige Andeutungen ge- 
geben werden ; zuerst aber werden wir sehen, durch welche 
Mittel der Umfang des Böstgürtels verändert werden kann. 

Umstände, welche zur Veränderung des Röstgürtels bei- 
tragen. In Betreffs der Dimensionen des Böstgürtels muss 
man genau unterscheiden zwischen dessen Höhe oder verti- 
kaler Ausdehnung, und der Tiefe oder horizontalen^ Dicke 
in den Ofen hinein. In seinem ganzen Umfange, oder in 
diesen beiden Bichtungen kann der Böstgürtel für ein ge- 
wisses Erz ohne grössere Wärmeerzeugung nicht verstärkt 
werden, mag diese nun hervorgebracht werden durch Ver- 
brennung einer grösseren Gasmenge in der Zeiteinheit oder 
durch Zusatz eines andern Brennmaterials, wie E3einkohlen, 
welche neben dem Erze bisweilen in Westman'schen Böst- 
öfen aufgegeben werden. Dass ein reichlicherer Gaszufluss 
unter Voraussetzung einer vollständigen Verbrennung mit da;- 
durch verursachter grösserer Wärmeproduktion einen sowohl 
in der Höhe als Tiefe umfangreichem Böstgtlrtel herbeiführen 
kann, ist ebenso natürlich, wie dass ein knapperer Gaszufluss 
im Gegensatz hierzu einen im Umfange geringeren Böstgtlrtel 
veranlasst. Ebenfalls yrird der Böstgürtel durch leichter 
schmelzbare Erze vergrössert, aber wir werden gleich sehen, 
dass die Wirkung derselben auf die Dauer sich doch eigent- 
lich auf die Vertiefung des Gürtels beschränkt. Mit Aus- 
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nähme von leichter schmelzbaren Erzen und solchen Ursachen 
welche die Wärmeprodaktion befördern, können dagegen die 
anderen Umstände, welche einen Einflnss anf die Form des 
SOstgürtels ausüben, die wirkliche Grösse desselben eigent- 
lich nicht verstärken, sondern indem sie znr Bildung eines 
höhere Gürtels beitragen, verursachen sie zugleich einen we- 
niger tiefen oder dünnem Gürtel, und die welche einen tiefem 
oder dickem Gürtel hervorrufen, führen gleichzeitig eine ge- 
ringere Höhe desselben herbei. 

Die Umstände welche auf diese Weise ftir die Vermeh- 
rung der Höhe des Böstgürtels wirken, kann man 
unter folgende zwei Hauptfaktoren zusammenfassen: Ver- 
stärkter Zug und vermindertes Ausziehen. 

Dass verstärkter Zug oder grössere Saugkraft im Ofen 
eine Vergrösserung des Röstgürtels des Höhe nach mit sich 
führt, ist eine natürliche Folge der dadurch beschleunigten 
Aufisteigungsgeschwindigkeit des Gases sowohl wie der Luft, 
denn je grösser diese Geschwindigkeit ist, desto höher können 
beide Theile im Ofen steigen, ehe sie so erwärmt sind, dass 
die Verbrennung recht lebhaft wird und desto grössere ver- 
tikale Ausdehnung erhält der Baum in welchem die Ver- 
brennung oder die Wärmeerzeugung statt findet. Durch den 
verstärkten Zug wird somit die Wärmeproduktion so zu sagen 
weiter nach oben in den Ofen verlegt und dann ist die wei- 
tere Ausbreitung des Böstgürtels nach oben eine gegebene 
Folge. 

Unter den verschiedenen Umständen, welche stärkeren 
Zug verarsachen können und dadurch den hohem Böstgürtel 
befördern, mögen besonders angefahrt werden: 

1. Das Oeffhen der Klappe, in der Voraussetzung, dass 
der Böstofen mit Schornstein und diohtschliessender Luke 
für die ErzeinfÜllö£Fhung versehen ist, so dass die Saugkraft 
des Schornsteins ihre Nahrang nicht durch Eindringen von 
Luft durch diese Oeffhung erhält, sondern ihren Einflnss auch 
auf den Ofen selbst erstreckt. 
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2. Weniger stopfendes Erz, entweder durch grösseres 
Kaliber der Sttleke, geringere Proportion beigemengten Erz- 
kleins, oder dass weniger Geneigtheit bei dem Erze yorhan- 
den, während der Röstang zu zerfallen oder auf andere Art 
verstopfend zu wirken. 

3. Niedrigere Erzsäule oder nicht vollständig gefflllter 
Ofen, wodurch die Verstopfung, wenn die andern Umstände 
unverändert bleiben, geringer, und somit der Zug grösser 
wird, 

4. Gesteigerte Temperatur in den obem Theilen des 
Ofens, wodurch die Saugkraft des letztern natürlicher Weise 
erhöht wird. 

5. Kältere Witterung, in Folge dessen der Unterschied 
zwischen der Temperatur der äusseren Luft und der aus dem 
Ofen entweichenden Verbrennungsprodukte grösser wird, wo- 
durch wiederum die Saugkraft im Ofen wächst. 

6. Aufgeben von Kleinkohle in der Voraussetzung, dass 
dieselbe in den oberen Theilen des Ofens verbrennt. In 
diesem Falle veranlasst nämlich die Kleinkohle durch ihre 
Verbrennung eine Temperatursteigerung in den oberen Theilen 
des Ofens und dadurch stärkeren Zug. 

Dass vermindertes Ausziehen oder die geringere Menge 
des in der Zeiteinheit dem Ofen entnommenen Erzes einen 
hohem Röstgürtel mit sich führt, beruht wiederum darauf, 
dass die Wärmequelle in diesem Ofen in dem untern Theil 
desselben gelegen ist, von wo aus die warmen Verbrennungs- 
produkte nach oben steigen und dabei auf das oben kalt 
aufgegebene Erz treffen. Je geringer das Ausziehen ist, 
desto langsamer geht das Niedersinken des Erzes lond desto 
besser kann dasselbe von den Verbrennungsprodukten vor- 
gewärmt werden, ehe es bis zu einer gewissen Tiefe im Ofen 
sinkt. Aber je besser das Erz in einer gewissen Höhe vor- 
gewärmt wurde, um so weniger tief braucht es in den Ofen 
hinab zu sinken, ehe es, bei unveränderter Wärmeproduktion 
in Ofen Sinterwärme angenommen, und um so höher wird 
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somit der Böstgtirtel. Hierza kommt, dass der Zug, wie eben 
erwähnt wurde, durch gesteigerte Temperatur in den obem 
Theilen des Ofens verstärkt wird; geringeres Ausziehen trägt 
somit auch indirekt zu einem hohem Röstgürtel bei. 

Sehen wir jetzt nach, welches die Umstände sind, durch 
die der Böstgtlrtel vertieft oder dicker gemacht wird, 
so können dieselben in die den vorher berührten entgegen- 
gesetzten zusammengefasst werden, nämlich verringerter 
Zug und stärkeres Ausziehen, wenn man ausserdem 
theils leichtsinternde und theils sehr kiesige Erze 
hinzulegt. 

Die Ursache einer Vertiefung des Böstgttrtels durch Ver- 
minderung des Zuges ist leicht eingesehen, wenn man be- 
denkt, dass je geringer der Zug ist, desto geringer auch die 
Geneigtheit des Gases und der Luft ist, gleich nach ihrem 
Eintritt in den Ofen den geradesten Weg aufwärts durch 
denselben zu nehmen; sie vertheilen sich statt dessen mehr 
nach den Ofen hinein. Aber hierdurch erstreckt sich die 
Wärmeerzeugung weiter Unein und somit wird der Rost- 
gOrtel vertieft. 

Die Umstände welche zur Verminderung des Zuges und 
dadurch zur Vertiefung des Röstgtlrtels beitragen, sind nattlr- 
lich denen entgegengesetzt, welche oben als eine Verstärkung 
des Zuges bewirkend angeftihrt wurden, wie: 

1. Das mehr oder weniger vollständige Schliessen der 
Klappe, unter denselben Voraussetzungen wie oben. 

2. Verstopfendes Erz, entweder dass die vermehrte Ver- 
stopfung von geringerem Kaliber der Erzsttlcke, reichlicherem 
Einmengen von Erzklein oder von bei der Röstung zerfallen- 
dem Erz herrühre. 

3. Hohe Erzsäule mit niedriger Temperatur in den obern 
Theilen. 

4. Geringerer Wärmegrad in dem obern Theile des Ofens 
wodurch die Saugkraft des Ofens oder Schomstems vermin- 
dert wird. 
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5. Wärmere Witterung mit davon herrührendem ge- 
ringeren Temperatanmterschied zwischen der äassem Luft 
und den dem Ofen entströmenden Yerbrennungsprodukte. 

6. Aufgabe von Eleinkohle, wenn diese nicht eher als in 
den untern Theilen des Ofens verbrennt, oder mit andern 
Worten, wenn die Eleinkohle dem Erz beigemengt in einem 
Röstofen aufgegeben wird, in dem die Temperatur so niedrig 
ist, dass die Eleinkohle erst verbrennen kann, wenn sie bis 
zu einer bedeutenden Tiefe gesunken ist. In diesem Falle 
wirkt die Eleinkohle verstopfend in den obem Theilen des 
Ofens, und verursacht in den untern Theilen desselben eine 
Wärmeproduktion, welche sich auch in der Mitte des Ofens 
geltend macht, durch welche beiden Umstände der Böstgürtel 
vertieft wird. 

Wenn man in einem Schachtofen wie der Westman'sche 
Röstofen mit der Wärmequelle im untern Theile, von einem 
langsamen bis massigem Erzausziehen zu einem schnelleren 
oder grösserem übergeht, wird hierdurch die Temperatur des 
Erzes im obern Theil des Ofens herunter gedrückt; aber auf 
eine Zeitläng im untern erhöht. Die Wärme wird, mit an- 
dern Worten, hierdurch im untern Theile des Ofens con- 
centrirt, aber fährt man zu lange mit einem starken Aus- 
ziehen fort, so „zieht man den Ofen matt", denn das be- 
schleunigte Ausziehen führt nur so lange eine Wärmesteigerung 
unten mit sich, als die in den obem Theilen des Ofens vorher 
angehäufte Wärme dadurch unten zu Gute gemacht wird, 
aber je länger man auf diese Weise fortfährt, desto mehr 
wird das Niveau gesenkt in dem das Erz eine gewisse Tem- 
peratur hat, und da hier der Wärmeverlust hinzutritt, welcher 
mit dem immer wärmer ausgezogenen Erz unaufhörlich wächst, 
so ist es kein Wunder, dass der Ofen durch ein fortgesetztes 
allzu beschleunigtes Ausziehen früher oder später ganz matt 
gezogen wird. Aber ehe man bis dahin kommt, ist wie ge- 
sagt die Wirkung dieses schnelleren Ausziehens eine Wärme- 
concentrirung in den untern Theilen des Ofens, wodurch als 
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Batürliche Folge die Vertiefimg des Röstgürtels entsteht, eines- 
theils weil die Leitung der Wärme nach innen mit einer unten 
gesteigerten Temperatur wächst und andemtheils weil die 
Wärmeverminderung in den obem Theilen des Ofens schlech- 
teren Zug verursacht, welcher Umstand, wie wir gesehen 
haben, auch zur Vertiefung des Böstgtirtels beiträgt. 

Ein anderer Umstand, welcher bei dem verstärkten Zuge 
höchst wesentlich zur Vertiefung des BöstgUrtels beiträgt ist, 
dass die Wärmeconcentrirung unten, in den äussern Schichten 
des Erzes eine stärkere Sinterung verursacht, welche das 
Durchdringen von Gas und Luft daselbst erschwert und macht, 
dass diese sich mehr nach innen ziehen, wo das Erz noch 
verhältnissmässig locker liegt ; aber hierdurch wird die Tem- 
peratur nach innen gesteigert, oder mit andern Worten, der 
Bösigürtel wird vertieft 

Ohne weitere Erklärung muss auch verstanden werden 
können, warum der Böstgürtel dicker wird durch leichtsin- 
temde Erze ; denn abgesehen davon, dass die Temperatur bei 
der Böstung derselben, um Sinterung zu erreichen, nicht so 
hoch zu sein braucht, in Folge dessen, vne wir schon ge- 
sehen, der Böstgürtel sich sowohl nach oben als nach innen 
erweitert, verursacht die, durch die Leichtschmelzbarkeit der 
Erze in den äussern Schichten anfangende, stärkere Sinte- 
rung, dass die Gase aus eben angeführten Gründen sich 
mehr nach innen ziehen, wodurch der Böstgürtel abermals 
vertieft wird. 

Dass grosser Eiesgehalt der Erze zur Vertiefting des 
Böstgürtels mitwirkt ist wiederum eine Folge davon, dass 
Schwefelmetalle bei ihrer Oxydirung viel Wärme erzeugen, 
und man hat somit bei der Böstung mehr kieshaltiger Eisen- 
erze eine besondere Wärmequelle, welche nicht, \ne die ge- 
wöhnliehe auf die Nähe der Wände beschribkt ist, sondern 
sich bis gegen die Mitte des Ofens vorfindet. Auch in diesem 
Falle haben wir somit eine gesteigerte Wärmeproduktion mit 
der natürlichen Folge eines tieferen Böstgürtels. 
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Wenn die Angabe von Eleinkohle, und bis zu einem 
gewissen Grade auch die Anwendung von sowohl leichter 
sinterndem wie mehr kiesigerem Erz ausgenommen ist, sehen 
wir somit, dass die oben angeführten Ursachen einer Yer- 
tiefting des Böstgflrtels ganz entgegengesetzt sind zu denen, 
welche eine Ausdehnung desselben in der Höhe bewirken, 
und es ist daher klar, dass wenn man mit Htllfe der ersteren 
einen tiefern Gürtel erreicht , derselbe gleichzeitig gesenkt 
wird, und umgekehrt, wenn der Röstgttrtel durch verstärkten 
Zug oder vermindertes Ausziehen höher wird, derselbe zu 
gleicher Zeit dünner wird. Durch diese Mittel erreicht man 
eigentlich nur eine Veränderung der Form des Gürtels, 
nicht seines Umfanges. Dagegen wird die wirkliche Grösse 
des Gürtels verändert theils durch ungleiche Schmelzbarkeit 
* der Erze und theils durch ungleiche Wärmeproduktion, un- 
gleichen Gaszufluss, grössere Eiesverbrennung und Aufgeben 
von Eleinkohle. 

Was das letztere anbetrifft, so kann es, wie wir gesehen, 
je nach der Wärmevertheilung, welche beim Aufgeben der 
Eleinkohle im Anfang vorhanden ist, entweder zum Höher- 
werden des Böstgürtels beitragen, wenn die Eohle hoch oben 
verbrennt, oder auch zur Vertieüing, wenn sie erst tief unten 
im Ofen verzehrt wird. Aber geradeso wie ein reichlicheres 
Gaszuströmenlassen mit darnach abgepasster Lufteinsaugung, 
kann auch dieses ein gleichzeitiges Vertiefen und Höherwer- 
den des Röstgürtels veranlasse^, wenn nämlich der Zustand 
des Ofens der Art ist^ dass die Eohle in einem Mittelstadium 
zwischen beiden angeführten Extremen verbrennt. Weiter 
ist es deutlich dass, obgleich das Aufgeben von Eleinkohle 
sowohl ein Höherwerden als eine Vertiefung des Röstgürtels 
bewirken kann, man das Aufgeben von Eleinkohle nicht als 
Mittel zur Regulirung eines schon entstandenen Missverhält- 
nisses in der Lage des Gürtels benutzen kann, ^enn wenn 
der Röstgttrtel zu hoch und dünn ist, in Folge dessen ein 
Senken und Vertiefen beabsichtigt wird, so hat das Eohle- 
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aufgeben eine ganz entgegengesetzte Wirknng, weil die Kohle 
in diesem Falle hoeh oben verbrennt und dadurch abermals 
den Zug verstärkt und den GtLrtel erhöht. Ist hingegen der 
Ottrtel zu niedrig und tief, so dass ein Dünnermachen und 
Erhöhen desselben nöthig wird, so kann dieses bei dem vor- 
handenen Zustande im Ofen auch nicht durch Aufgabe von 
Eleinkohle erreicht werden, denn die Kohle verbrennt dann 
erst tief unten im Ofen und verursacht deshalb auch in die- 
sem Falle eine Verschlimmerung des Uebels. 

Die Dimensionen des Röstgttrtels können auch durch 
die Art und Weise der Arbeit beim Losbrechen verändert 
werden. So kann man den Böstgürtel vertiefen durch Auf- 
brechen nach dem Kerne hin, wobei von da entnommenes 
rohes oder unvollständig geröstetes Erz durch von oben kom- 
mendes wärmeres ersetzt wird, welches durch seine höhere 
Temperatur zum Theil unmittelbar zur Steigerung der Wärme 
nach innen beiträgt, ,zum Theil indirekt die Vertiefung des 
Böstgürtels befördert, indem sich Gas und Luft in dem Masse 
mehr nach innen ziehen, als die Temperatur daselbst höher 
wird. Hiervon zieht man besonders Nutzen beim Ingang- 
setzen eines Röstofens, einmal ehe sich ein eigentlicher Röst- 
gtlrtel gebildet hat und dann ehe derselbe die gehörige Dicke 
erreichen konnte. Aber der Röstgürtel kann auch durch die 
Arbeitsweise dünner gemacht werden, indem man beim Bre- 
chen eine Schicht des teigigen Erzes in der Nähe des Kernes 
zurttcklässt, wenn man zu gleicher Zeit, anstatt wie gewöhn- 
lich das in den Ausziehöffnungen befindliche warme Erz bis 
zum nächsten Ziehen liegen zu lassen, gleich nach dem Los- 
brechen, aber ohne Niederziehen mitttelst Haken innerhalb 
der Trägereisen, das in die Ausziehöffnungen herunter ge- 
holte warme Erz herauszieht und dann die Oeffnungen un- 
verschlossen lässt, so dass kalte oder nur wenig angewärmte 
Luft Gelegenheit findet, die am Kerne zurückgelassene tei- 
gige Erzschicht abzukühlen, welche hierdurch allmählig er- 
härtet. Der Röstgürtel wird dann natürlicher Wei se dünner, 
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aber der Kern ist jetzt von einer dichten, festen Wand be- 
grenzty welche bisweilen zum Aergemiss werden kann, be- 
sonders wenn der Banm für den Röstgürtel zwischen dieser 
Wand und der Mauer des Ofens an irgend einer Stelle sehr 
eng geworden ist. 

Ein entstehendes Missverstandniss m den Dimensionen 
des Röstgürtels verschlimmert sich immer mehr, wenn dem- 
selben nicht bei Zeiten entgegen gearbeitet wird. Jede Erz- 
sorte macht ihre besonderen Ansprüche anf die Dimensionen 
des Röstgttrtels geltend und die Röstnng fällt am besten aus, 
wenn diese gehörig berücksichtigt wurden. Je mehr man 
von denselben abweicht, je schlechter wird dagegen das Re- 
sultat der Röstung. Solchen Abweichungen muss bei Zeiten 
entgegen gearbeitet werden, denn wenn einmal ein Missver- 
hältniss in den Dimensionen des Röstgttrtels entstanden ist, 
verschlimmert sich dieser Uebelstand yon selbst mehr und 
mehr und immer schneller, wenn man nicht yersteht dem- 
selben bei Zeiten entgegen zu wirken. Um die Ursachen 
hiervon zu begreifen, braucht man nur das oben bezüglich 
der Form der Röstgttrtels und der Umstände welche einen 
Einfluss darauf ausüben, angeführte, näher zu erwägen. 

Denken wir uns zuerst, dass der Röstgürtel aus irgend 
einem Grunde angefangen hat, eine im Verhältniss zu seiner 
Dicke ungebührliche Höhe anzunehmen und keine Anstalten 
getroffen werden, diesem Höherwerden entgegen zu wirken, 
so ist es ja gegeben, dass das Wachsen allmählig immer 
rascher gehen muss, während gleichzeitig der Röstgürtel im- 
mer dünner wird, denn im selben Masse wie der Röstgür- 
tel höher wird, steigt die Temperatur in den obem Theilen 
des Ofens und in Folge dessen wird der Zug stärker; aber 
je mehr die Saugkraft des Ofens wächst, desto höher und 
dünner wird der Röstgürtel, und der Zustand im Ofen wird 
somit immer schneller und schneller* verschlimmert, und es 
wird immer schwieriger denselben zu verbessern. Es kann, 
besonders wenn der Gaszufluss nicht gross ist, hierbei sehr 
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leicht Yorkommen , dass der Böstgtirtel durch ein aUzostar- 
kes Dünnwerden ganz verschwindet. Mit ungeübten Ar- 
beitern ist es sogar einige Male vorgekommen, dass das 
Missverhältniss so weit ging, dass das Erz ganz dunkel 
wurde, zuerst an den Gas- und dann an den ArbeitsOffhun- 
gen, wobei das Gas dann auch erst weiter oben im Ofen 
verbrennt. 

Die Hauptursache, dass ein solcher verkehrter Zustand 
im Ofen aufkommen kann ist, dass wenn der Zug zu stark 
ist, der Ueberschuss der eingesaugten Luft so abkühlend 
wirkt, dass die Verbrennung des Gases immer mehr ver- 
zögert wird, oder mit andern Worten, höher in den Ofen 
hinauf verlegt wird. Das Erz wird somit unten immer we- 
niger warm, und da der Arbeiter, ehe er einsehen gelernt 
hat, dass er durch verstärktes Ausziehen die Wärme nach 
unten steigern kann, immer eine grosse Neigung hat, wenn 
das Erz daselbst sich weniger warm zeigt, das Ausziehen 
zu vermindern, um hierdurch, seiner Meinung nach, dem Erz 
Zeit zu lassen, sich anzuwärmen, so will der ungeübte Ar- 
beiter in diesem Fall das Ausziehen einschränken, anstatt 
dass er es im Gegentheil eher steigern sollte, und da kann 
wie gesagt die Folge zuletzt ebengenanntes Extrem sein. Es 
kann demselben indessen leicht abgeholfen werden durch ein 
während ein paar Stunden andauerndes Ausziehen in Verbin- 
dung mit ebenMls ununterbrochenen Erzaufgeben und Senken 
der Ellappe, denn bei fortgesetztem Ziehen dauert es nicht 
lange, bis die Wärme im Ofen so weit nach unten geht, 
dass die Gase wieder an den Gasöffnungen zu brennen an- 
fangen, und mit Hülfe der grossen Wärmemengen welche in 
diesem Falle in den obem Theilen des Ofens aufgespeichert 
waren, und nun herunter gezogen werden, steigt durch be- 
sagtes Verfahren die Temperatur unten bald so hoch, dass 
daselbst von Neuem Sinterhitze entsteht, und dann ist die 
Zeit gekommen, das Ausziehen zu modificiren, damit der BOst- 
gürtel seine richtigen Proportionen erhalte. 
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Ein Umstand, welcher unter den fraglichen Verhältnissen 
den Arbeiter wesentlich in seiner Ansicht bestärkt , dass es 
am besten sei, dem Ofen Rnhe zu gönnen und ihn nicht 
durch Ziehen zu ermatten, ist der, dass er die Ursache des 
ganzen Uebelstandes in einer allmähligen Abnahme des Gas- 
zuflusses suchen zu müssen glaubt. Je stärker nämlich der 
Zug ist, um so weniger schlägt beim Aufmachen der Gas- 
nische die Flamme dem Beschauer entgegen, bis sie bei einer 
gewissen Saugkraft des Ofens sich ganz nach innen biegt, 
und gar nicht nach vom schlägt. Da dieses mit der Ver- 
stärkung des Zuges immer mehr der Fall wird, glaubt der 
in die Verhältnisse Uneingeweihte, dass der Gaszugang ein- 
geschränkt sei, und wenn es schliesslich so weit kommt, 
dass die Gase unten nicht mehr brennen und er deshalb 
keine Gasflamme mehr sieht, so glaubt er, dass es mit dem 
Gaszufluss ToUständig aus sei. Um so weniger scheint ihm 
Grund vorhanden dem Ofen Erz zu entnehmen, zu „ ziehen % 
sondern er hält es für das Beste zu warten, bis das Gas 
wieder kommt. Dass diese Auffassung des Aufhörens der 
Gaszuströmung nur eine Täuschung ist, würden die Betreffen- 
den leicht sehen können, wenn sie sich die Mühe geben 
wollten, auf einer Leiter zu den Schaulöchern (Ar, k Taf. II) 
zu steigen, denn da ist es viel wärmer als unter den ge- 
wöhnlichen Verhältnissen, und da findet auch ein Verbrennen 
der Gase noch fortwährend statt. 

In Wirklichkeit ist der Gaszufluss während diesem Miss- 
verhältniss im Gegentheil etwasj grösser als gewöhnlich, denn 
derselbe beruht unter unveränderten Umständen im Hoch- 
ofen ganz und gar auf dem Unterschiede im Wiederstande 
gegen das Vordringen der Gase in der einen oder andern 
Richtung, und je grösser die Saugkraft des Röstofens ist, 
desto mehr trägt sie bei zur Verminderung des Wiederstan- 
des in der Gasleitung nach dem Röstofen. Dieser saugt 
dann im Gegentheil immer mehr und mehr Gas vom Hoch- 
ofen an; aber gerade auf Grund dieses stärkeren Saugens 
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scheint es fttr den oberflächlichen Beobachter, als wäre der 
Oaszügang geringer oder als hätte er ganz aufgehört 

Gehen wir nun zum entgegengesetzten Fall über, dass 
der Böstgttrtel auf Kosten der Höhe zu sehr vertieft oder zu 
dick wird, ohne dass Massregeln zur Abhülfe diees Uebel- 
standes getroffen werden, so wird auch dieser umso schneller 
yerschlimmert werden, je länger er fortdauert. Je mehr der 
Böstgürtel sinkt, desto niedriger wird nämlich die Tempe- 
ratur in den obem Theilen des Ofens und desto mehr wird 
der Zug vermindert ; aber im selben Masse wie letzterer ab- 
nimmt, senkt und vertieft sich auch der Gürtel, wie wir 
vorher gesehen haben. Bei dieser Wärmeconcentrirung unten 
fangen die Erzstücke der äusseren Schichten bald an so teigig 
zu werden, dass die nöthigen Zwischenräume zum durch- 
lassen von Gas und Luft daselbst nicht mehr vorhanden sind, 
und die Verbrennung zieht sich deshalb immer mehr nach 
innen, wodurch dann der Böstgttrtel abermals dicker wird. 

Hierbei wird die Brecharbeit in den Gasöffnungen immer 
schwieriger, weil das teigige Erz gerade vor denselben in 
der Zeit zwischen dem Ausziehen immer mehr erhärtet, zu- 
mal jetzt weniger Gas und Luft daselbst vordringen. Dieses 
Verhalten macht den Arbeiter geneigt, das Ausziehen zu ver- 
stärken, wodurch indessen der Gürtel noch tiefer wird und 
der Zustand des Ofens sich somit noch weiter verschlech- 
tert. Noch schwieriger wird die Arbeit dadurch, dass wenn 
es endlich geglückt ist, durch eine Oeffnung das Erz herunter 
zu bringen was innerhalb vor derselben fort sollte, es oft 
genug recht schwer sehi kann, das an den Wänden vorher 
teigige aber jetzt etwas abgekühlte Erz zum Nachsinken von 
oben zu bringen. Die Verstopfung wird bei einem solchen 
Zustande im Ofen oft so gross, dass die Gase, anstatt gleich 
nach oben zu gehen, nicht nur wie schon erwähnt wurde, 
sich immer mehr nach innen ziehen, sondern sogar unter 
den Trägereisen hervor in die Ausziehöffhungen hinein schla- 
gen. Mit einem so niedei^edrückten und vertieften Böst- 
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gttrtel wie der in Frage stehende, wird anch die Arbeit in 
den Ansziehöffnnngen sehr schwierig, denn anstatt dass unter 
normalen Verhalten noch teigiges Erz nicht weiter herunter 
kommen soll als zur Sohle der entsprechenden Gasöfifnnngen, 
so ist dies dagegen jetzt der Fall.. Auch wenn es geglückt 
ist| während der Arbeit in den Gasnischen daselbst entstan- 
dene Klumpen gehörig zu zertheilen, sind diese nach innen 
doch noch so mit noch teigigem Erze vermengt, dass sie an 
den Trägereisen von Neuem zu Klumpen zusammen backen, 
welche man beim nächsten Ziehen nicht eher heryorkriegen 
kann, bis dieselben von den Ausziehöfihungen aus einiger- 
massen zertheilt wurden, welches jedoch in Folge der Lage 
dieser Oeffhungen eine mühsame Arbeit ist. 

Noch mehr wird aus vorher angeführten Grtlnden dieses 
Verhalten verschlimmert, wenn die Erze gleichzeitig leichJ; 
schmelzbar und sehr kieshaltig sind, und es ist sogar bei 
Versuchen, solche Erze in einem einzigen Brande von Schwefel 
zu befreien ein paar Mal vorgekommen, dass, obgleich man 
für die Erhaltung des Röstgürtels in der nöthigen Höhe alle 
Anstalten zu treffen gesucht hatte, welche mit der Errei- 
chung der hohen Schlusshitze, die zur vollständigen Röstnng 
schwefelhaltiger Erze erforderlich ist, vereinbar sind, der 
Röstgürtel doch in dem Grade vertieft wurde, dass er sich 
schliesslich bis zur Mitte des Ofens erstreckte. Die Arbeit 
des Losbrechens wird dabei natürlicherweise in demselben 
Grade schwieriger, wie die Schwierigkeit wächst, das Erz 
von oben zum Nachsinken zu bringen, und zuletzt ist es 
sogar vorgekommen, dass Alles so zusammengebacken war, 
dass, obgleich es geglückt war vor den Gasöffnungen voll- 
ständig rein zu brechen, doch nichts von oben nachfolgte; 
sondern die ganze darüber liegende Erzsäule wurde von 
einem festgewordenen Gewölbe getragen, unter welchem es 
ganz leer war, so dass man an den Gasöffnungen durch den 
Ofen hindurch einander sehen konnte. Ist es soweit ge- 
kommen, so bleibt nichts anderes übrig als das Gas ganz 
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abzusperren, um dadareli das Erzgewölbe etwas abzukühlen, 
wobei es schwindet und sich von den nach nnten stark aus- 
geweiteten Ofenwänden loslöst; die ganze Erzmasse fiUIt 
dann heronter und das Gas wird wieder zugelassen. Dies 
ist das Extrem zu welchem man durch ein übermässiges 
Vertiefen des Böstgürtels schliesslich kommen kann, und so 
grosse Anforderungen, dass solche Fälle auch bei richtiger 
Leitung eines Westman'schen Ofens nicht eintreten könnten, 
dürfen auf die Länge nicht an denselben gestellt werden, 
sondern so schwer zu röst^de Erze soll man statt dessen 
zweimal rösten, worüber später das Nähere mitgetheilt wer- 
den soll. 

Der Nutxen eines Schornsteins mit dichtschliessender 
Einfullöffnungsluke und leicht regulirbarer Klappe. Da wir 
jetzt gesehen haben, dass wenn ein in einer dieser Richtun* 
gen auftretendes Missyerhältniss in der Form des Böstgürtels 
sich selbst überlassen bleibt, es sich immer schneller ver* 
schlimmert, ebenso, zu welchen Extremen dieses mitunter 
ftthren kann, so muss es klar vor Augen liegen, dass es fttr 
die Wartung eines Böstofens besonders vortheilhaft ist, wenn 
der Ofen, unter Voraussetzung einer dichtschUessenden Luke 
für die Erzeinfttll-Oeffnung, mit einem Schornstein und dazu 
gehörender leicht regulirbarer Klappe versehen ist, womit 
der Zug augenblicklich modifidrt werden^ kann. 

Das Kaliber der Erzstücke oder die Grösse bis zu wel- 
cher das Erz zerschlagen wird, ist es, womit der Zug in 
einem Böstofen ohne Schornstein so gut wie ausschliesslich 
regulirt wird, und auch in einem mit gehörigem Schornstein^) 
yersehenen Westman'schen Böstofen muss der Zug im grossen 
Ganzen mit dem Kaliber des Erzes regulirt werden, indem 
dieses so abgepasst wird, dass der Zug die richtige Stärke 
hat, wenn die ELlappe knapp zur Hälfte geöffnet ist Aber 

1) Hierunter wollen wir ein für alle mal einen mit dichtschliessen- 
der Luke für die Oeffnung zum Erzeinfallen, sowie leicht regulirbarer 
Klappe versehenen Böstofen-Schornstein verstehen. 

Akbbman, das Bösten der Eisenerze. 7 
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die Grösse der Erzstücke in einem Röstofen kann man nicht 
im Handumdrehen verändern, denn wenn es sich auch, was 
jedoch gewöhnlich nicht der Fall ist, machen lässt, von jeder 
Erzsorte im Voraus zerschlagenes Erz von verschiedener 
Grösaß vorräthig zu haben, oder wenn Erzklein, „ Gruben- 
klein " zu Verminderung des Zuges vorhanden ist, so braucht 
es doch geraume Zeit, IV2 bis 2 Tage, ehe der Ofen mit 
Erz von der veränderten Grösse gefüllt ist, und bis dahin 
kann oft die Ursache vorüber sein, welche die Nothwendig- 
keit einer Aenderung des Zuges veranlasste. Noch leichter 
kann dieses der Fall sein, wenn man das Zerschlagen des 
Erzes nach einer andern Norm veranstalten muss, wozu dann 
noch der Umstand tritt, dass es natürlicher Weise sehr schwer 
ist, in jedem besondem Falle das Kaliber des Erzes nach 
den verschiedenen Anforderungen richtig zu treffen. 

Ein gehöriger Schornstein ist für die Beibehaltung eines 
gleichmässigen Böstgürtels um so Wünschenswerther, als kleine 
Störungen des Zuges so überaus oft vorkommen. So wird 
der Zug des Nachts in Folge der herrschenden niedrigeren 
Lufttemperatur in der Segel stärker. Im Gegentheil wird 
der Zug durch einen grossen Schneefall schwächer, weil 
dann mit dem Erz auch Schnee aufgegeben wird und dieser 
in den obem Theilen des Ofens abkühlend wirkt u. s. w. 
Hat man dann eine leicht regulirbare Klappe, welche im 
Allgemeinen nur knapp zur Hälfte geöffnet ist, so kann 
durch die Veränderung derselben, trotz der störenden Ein- 
wirkungen, der Zug leicht unverändert beibehalten werden, 
und die Wichtigkeit hiervon muss aus dem Vorhergehenden 
deutlich sein, besonders da man ftir ein und dieselbe Erz- 
sorte nur ausnahmsweise den Zug zu verändern braucht. 

Der Schornstein mit seiner Klappe ist besonders nützlich, 
um gleich im Anfang dem von einer entstandenen Veränderung 
herrührendem, störenden Einflüsse auf den Zug entgegen zu 
wirken ; aber wendet man die Klappe nicht zu rechter Zeit 
an, sondern wartet damit bis der Zug schon eine grosse Ver- 



Aasführaiigsarten der Röstang. 99 

änderuDg erlitten hat, so kann häufig genng durch die Bei- 
hülfe des Schornsteins allein eine Abhülfe nicht geschaffen 
werden. Wenn sich z. B. den Schornstein schon beinahe 
ganz abkühlen konnte, so besitzt derselbe eine nennenswerthe 
Sangkraft nicht mehr, nnd das Oeffnen der Klappe kann 
dann auch keine besondere Wirkung ausüben; aber wenn 
die FüUöffnungsluke gut schliesst und die Klappe zur rechten 
Zeit regulirt wird, so ist der Einfluss ihrer verschiedenen 
Stellungen sehr gross und diese müssen genau nach dem 
Bedürfniss gerichtet werden. Weiter ist klar, dass wenn 
das Erzkaliber so gewählt ist^^dass die Klappe für gewöhn- 
lich kaum halb geöffnet ist, eine Aenderung desselben im 
einen oder andern Sinne den Zug sowohl schwächen als ver- 
stärken kann; aber wenn auf der andern Seite die Luke 
für die Füllöffnung nicht gehörig schliesst, oder die Stel- 
lung der Klappe freiwillig vom Winde verändert werden 
kann, welche beiden Fehler nur allzu gewöhnlich sind, so 
kann der Schornstein mit seiner Klappe mindestens keinen 
Nutzen bringen, und solche Fehler in den Anordnungen so- 
wie manc^hmal das Missbrauchen der Klappe sind die Ur- 
sachen, weshalb die Röstofen- Schornsteine an einigen Orten 
in Misskredit gerathen sind. 

Röstung mit geringem Gaszufluss. Der Gaszufluss f&r 
einen Röstofen soll am besten so reichlich sein, dass man 
für gewöhnlich das Hauptventil in der Gasleitung nicht ganz 
geöfihet zu halten braucht, denn wenn der Hochofen aus dem 
einen oder andern Grunde während einiger Zeit weniger oder 
schlechtere Gase liefern sollte, als gewöhnlich, so braucht 
man, um auch dann den Bedarf des Röstofens einigermassen zu 
befriedigen, unter den oben gemachten Voraussetzungen nur 
das Hauptventil etwas mehr zu öffnen. Dieses Ziel wird 
jedoch nicht überall erreicht, sondern es giebt im Gegenthell 
Röstöfen, welche auch mit ganz offener Gasleitung einen be- 
friedigenden Gaszufluss nicht haben. Unter solchen Verhält- 
nissen ist es dann allerdings nicht möglich das Erz ebensogut 

7* 
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zu rösten als wenn die gehörige Gaszoströmung vorbanden 
ist; versteht man es aber, den Zug nnd die hierdurch bedingte 
Lttfteinsaugang nach der Gasmenge abzupassen, so kann man 
auch mit geringem Gaszuflnss einigermassen durchkommen. 

Je geringer die disponible Gasmenge ist, desto weniger 
Umfang kann der Böstgflrtel erhalten, nnd der grösste Uebel- 
stand bei unzureichendem Gaszuflnss ist, dass wenn man, 
um das Erz längere Zeit hindurch während dem Niedersinken 
einer hohem Temperatur auszusetzen, eine gewöhnliche Höhe 
des Böstgürtels zu erhalten strebt, derselbe so dünn werden 
will, dass er leicht ganz verschwindet, indem alle Sinterung 
aufhört; aber gleichzeitig beschränkt sich die Wärme in 
Folge geringeren Widerstandes gegen Gas und Luft noch mehr 
auf die unmittelbare Nähe der Wände, und strebt in Folge 
dessen sich immer mehr nach oben auszubreiten, und es ist 
daher, wenn des Schwefelgehaltes der Erze wegen Sinter- 
wärme erforderlich ist, nothwendig, gleich auf die eine oder 
andere Art den Zug zu vermindern, so dass die Hitze sich 
von Neuem nach unten concentrirt. Daher ist es auch na- 
türlich, dass ein gehöriger Schornstein mit seiner Klappe in 
diesem Falle von besonderem Nutzen ist. 

Aus dem schon Angeführten muss es deutlich sein, dass 
man bei der mit unzureichendem Gaszuflnss vor sich gehen- 
den Röstung eines Erzes, welches seines Schwefelgehaltes 
wegen Sinterwärme erfordert, den Röstgttrtel nicht so hoch 
halten darf, wie es für dasselbe Erz sonst wünschenswerth 
wäre ; aber die Höhe des Gürtels muss eingeschränkt werden 
durch die Verminderung des Zuges und nicht durch starkes 
Ausziehen, denn je unzureichender der Gaszuflnss ist, desto 
geringer muss auch das Ausziehen gehalten werden, wenn 
das Erz trotz des niedrigen und doch nicht dickern Böst- 
gürtels während kurzer Zeit einer Sinterhitze ausgesetzt, und 
der Ofen nicht matt werden soll. Bei geringem Gaszuflnss 
muss man deshalb das Kaliber der Erzstücke etwas geringer 
halten als sonst, sowie ausserdem mit dem Erz zusammen 
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etwas EleinkoUe aufgeben (1 Karre Eohle auf 8 bis 12 Karren 
Erz) um dadurch die Wärmeprodnktion zu erhoben und so- 
mit einen grösseren Böstgtirtel möglich zu machen. 

Im Zusammenhang hiermit dtirfte besonders hervorzu- 
heben sein, dass kalkreiche Erze in Folge des bedeutenden 
Wärmeyerbrauchs zum Eausticiren des Kalks^ bei ihrer Bö- 
stung mehr Wärme erfordern , als andere Erze und dass , 
daher bei fortgesetzter Böstnng kalkreicher Erze der Gas- 
zufluss ein reichlicher sein muss. 

Falsche Vorstellungen vom Gaszußuss. An manchen 
Orten kann man die eigenthttmliche Behauptung hören, dass 
der Gaszufluss für denselben Böstofen bei der Böstung der 
einen Erzsorte regelmässig geringer ist als bei einer andern. 
Nun kann es allerdings, wie schon angedeutet eintreffen, 
dass ein und derselbe Hochofen, unter ungleichen Verhält- 
nissen in demselben, ungleiche Gasmengen liefert ; aber dass 
die innem Verhältnisse des Hochofens von dem Wechseln der 
Erzsorten im Böstofen abhängig sein sollten, ist natürlich ein 
Irrthum, und die fraglichen, vermeintlichen Veränderungen im 
Gaszufluss können somit keinen Zusammenhang haben mit der 
Gasproduktion im Hochofen selbst. Dagegen muss, wie im 
Vorhergehenden schon berührt wurde, ein stärkerer Zug in 
einem Böstofen durch den somit verminderten Gegendruck 
in dem Gaszuleitungskanal in gewissem Grade einen ver- 
mehrten Gaszufluss zum Böstofen veranlassen, und da we- 
niger stopfende sowie schwerer schmelzbare Erze einen stär- 
keren Zug befördern, so sollte man erwarten können, dass 
es gerade solche Erze sein mttssten, welche als reichlicheren 
Gaszufluss verursachend anzusehen wären. Es ist indessen 
das gerade Gegentheil der Fall, oder, man bezeichnet die 
verhältnissmässig leichtsintemden und mehr stopfenden Erze . 
als die, welche den reichlicheren Gaszufluss bedingen und 
diese ganze Ansicht gründet sich einzig auf eine ebenso 
falsche Auffassung wie die oben erwähnte, als es sieh um 
das Extrem handelte zu den man gelangen könnte, wenn 
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man die Wärme zu hoch in den Ofen hinaofisteigen liesse« 
Das eine wie das andere ist ganz einfach eine Folge davon, 
dass man aas dem Verhalten der Flamme beim Oeffiien der 
Gasnischen auf die wirkliche Gasmenge schliessen zu können 
glaubt, während man hierdurch doch eigentlich nur eine An- 
deutung in Betreff des Zuges oder des Verhältnisses zwischen 
der Lufteinsaugung und der Gasmenge erhält. Hieraus er- 
sieht man indessen, dass das Kaliber der Stücke fElr solche, 
Erze, welche bei einer höheren Temperatur zum Sintern ge- 
bracht werden, etwas kleiner gehalten werden muss, als flir 
die leichter schmelzbaren. In noch höherem Grade wird 
dieses nothwendig, wenn der Gaszufluss wirklich knapp und 
das Erz gleichzeitig so beschaffen ist, dass es, um vollständig 
vom Schwefel befreit werden zu können, volle Sinterwärme 
erfordert. 

Besonders verdient im Zusammenhang hiermit darauf 
hingewiesen zu werden, dass nichts leichter ist, als einer 
mit den Verhältnissen des Westman'schen Röstofens weniger 
vertrauten Person fälschlicher Weise einzureden, der Ofen 
leide Mangel an Gas, und dazu braucht es, wenn die Hitze 
im Gürtel eine- massige bis schwache Sinterwärme nicht über- 
steigt, nur, dass man durch unmässiges Oeffnen der Klappe 
den Zug zu sehr verstärkt, und es giebt Beispiele, dass hin- 
terlistige Arbeiter hiervon Gebrauch machten, um fUr Nach- 
lässigkeiten während der Arbeit Entschuldigung zu finden. 
Ist nun der Röstofen mit dem gehörigen Schornstein ver- 
sehen, so ist weiter nichts nöthig wenn die Arbeiter über 
mangelnden Gaszufluss klagen, als zur Beurtheilung dieser 
Angabe die Klappe völlig zu schliessen, da alsdann, wenn 
der Gasmangel in Wirklichkeit nicht existirt, beim Oeffiaen 
einer Gasnische sofort eine Gasflamme herausschlägt. 

Sogenannte leicht zu röstende Erze. In nahem Zusammen- 
hange mit ebenerwähntem Verhalten steht die gewöhnliche 
Ausdrucksweise, die leichtsintemden Erze als leicht zu rö- 
stende und die schwer schmelzbaren als schwer zu röstende 
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zn bezeichnen. Diese Anschauungsweise rührt natürlich davon 
her, dass erstere viel leichter zum Sintern gebracht werden 
als letztere, und hiermit glaubt der gewöhnliche Röster auch 
Alles wohl bestellt; aber geht man der Frage etwas näher 
auf den Grund, so kann oft genug zur ganz entgegengesetzten 
Bezeichnung ebensoviel Ursache vorhahden sein. Nimmt 
man nämlich sowohl die Menge des Schwefels wie die Art 
seines Vorkommens in zwei nennenswerth schwefelhaltigen 
Erzen, welche auch im Uebrigen gleichartig sind, nur dass 
in Folge der eingemengten Gangarten das eine leicht- und 
das andere schwerschmelzbar ist, als dieselbe an, so müssen 
ja, um in beiden Fällen denselben Grad der Entschwefelung 
zn erreichen, auch beide Erze bei der Böstung gleich stark 
erhitzt werden; aber wenn die Böstung ununterbrochen soll 
fortgehen können, so darf, wie wir oben gesehen, kein Erz 
stärker als zur vollen Sinterung erhitzt werden, und daher 
ist es gegeben, dass das leicht schmelzbare Erz bei der 
Böstung nicht eine gleichstarke Hitze erträgt als das schwer 
schmelzbare, in Folge dessen wiederum ersteres im gerösteten 
Zustande mehr Schwefel enthalten wird als letzteres, Alles 
unter den ihren ursprünglichen Schwefelgehalt betreffenden 
Voraussetzungen. Auch muss ein leicht schmelzbares aber 
kiesiges Erz zweimal geröstet werden, wenn der Schwefel 
aus demselben gehörig soll entfernt werden können und ver- 
langt man von der Böstung dieser Erze in Hinsicht auf die 
Entfernung des Schwefels in beiden Fällen ungefähr ein 
gleich gutes Besultat, so ist also vollauf Grund vorhanden 
das leicht schmelzbare Erz als weit schwieriger röstbar zu 
bezeichnen; wie das schwer schmelzbare. 

Für verschiedene Erze passender RöstgürleL Für die 
Mehrzahl der schwedischen Erze geht die Böstung am besten 
von Statten, wenn die grösste Hitze um die erste oder un- 
terste Beihe der Arbeitsöffnungen herum liegt (A, A, Fig. 1. 
Taf. 11), so dass dieselbe zwischen den Gas- und den Ar- 
beitsöffnungen beginnt, und sich bis hinauf zu der zweiten 
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oder obersten Beihe der ArbeitsöffhaDgen i^ ij oder vor die- 
selben erstreckt. Der Söstgürtel in seinem ganzen Umfange 
fängt dann vor den GasOfinungen an und hört erst oberhalb 
der obersten Arbeitsöffnungen auf. Eine für den Böstgtb-tel 
gewöhnliche Tiefe ist 2 Foss oder etwas mehr. Hit einem 
so beschaffenen Söstgürtel kommt das Erz beim Losbrechen 
sinterwarm vor die Gasöffnungen herunter , aber es kann 
sieh während der Zeit zwischen dem Ausziehen daselbst so 
abkühlen, dass, nachdem beim nächsten Aufbrechen durch 
die Gasöffnungen das zusammengeklebte Erz yor denselben 
zertheilt ist und die Stücke unter und bis zu den Träger- 
eisen heruntergefallen sind, das Erz nicht mehr zusammen- 
backt, sondern beim nächsten Ziehen yermittelst Haken sich 
leicht herunterholen lässt. Nur an den Gasöffnungen ist in 
diesem Falle etwas anstrengende Arbeit erforderlich, und 
auch daselbst geht es, wenn die Erze nicht von einer im 
warmen Zustande besonders zähen Natur sind, ziemlich leicht. 
Zugleich kann man bei diesem Zustand im Ofen mit der 
richtigen Geschicklichkeit bei der Arbeit beinahe gänzlich 
verhindern, dass irgend welches verhältnissmässig rohes Erz 
vom Kerne mitfolge. 

Ein mit Beibehaltung der eben genannten Dicke höhe^ 
rer Böstgürtel, so dass das vor der zweiten Beihe der Ar- 
beitsöffnungen niedergehende Erz ebenso warm aussieht wie 
das yor der ersten befindliche, kann für etliche Erze, welche 
ohne Schwierigkeiten in der obersten Oeffnungsreihe nach- 
folgen, ganz besonders wenn frei eingesprengter Kies in den- 
selben vorkommt, sehr wünschenswerth sein, wenn dieselben 
wirklich gut geröstet werden sollen; aber einen so umfang- 
reichen Gürtel kann man auf die Dauer nicht ohne guten 
Gaszufluss unterhalten. Ein so hoher Böstgürtel ist daher 
auch oft etwas dünner, und die Hitze ist in diesem Falle 
nicht so übermässig hoch, als wenn der Böstgürtel tiefer ist ; 
aber statt dessen ist sie nach oben um so mehr ausgebreitet, 
und die Arbeit des Auf brechens ist sehr leicht, weil das Erz 
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in diesem Falle etwas mehr abgekühlt vor die GasöffiiuDgen 
herunter kommt. Die Zersetzung während der BOstnng ge- 
bildeter schwefelsaurer Salze erfolgt unter solchen Verhält- 
nissen kaum so vollständig wie mit einem tieferen Rostgürtel, 
die Oxydation dagegen ist lebhafter in Folge der an und 
ftür sich etwas massigeren Temperatur sowie der reichlicheren 
Lufteinsaugung, und eine stärkere Oxydation kann, wie ans 
dem Vorhergehenden deutlich sein muss, in vielen Fällen 
mehr Nutzen bringen als eine besonders hohe Schlusshitze, 
welche nur für ebengenannte Zersetzung nöthig ist. Beson- 
ders nützlich ist ein so beschafifener Röstgürtel für solche 
Erze, welche dunkle Gangarten oder eisenoxydulhaltige Sili- 
kate führen, ohne gleichzeitig sehr mit Eies vermischt zu 
sein, denn die eisenoxydulhaltigen Silikate verlangen zu ihrer 
Zersetzung eine anhaltende und stark oxydirende, aber nicht 
besonders intensive Hitze. 

Je grösser die Höhe des Röstgürtels, mit beibehaltener 
Tiefe oder Dicke, ist, desto besser muss es für die Ent- 
schwefelung sein, denn um so längere Zeit bleibt ja das Erz 
in der Sinterhitze liegen; aber es geht aus verschiedenen 
Gründen nicht an, den Gürtel beliebig zu erhöhen. Die Grenze 
hierftlr wird zum Theil durch die Möglichkeit bestimmt, trotz 
der Höhe eine gehörige Dicke des Röstgürtels beibehalten 
zu können, und diese Möglichkeit beruht wiederum, wie wir 
schon gesehen haben, auf dem Gaszufluss, nach welchem sich 
daher die Höhe des Gürtels zu allererst richten muss. Unter 
der Voraussetzung eines reichlichen Gaszuflusses wird die 
Höhe des Röstgürtels weiter begrenzt durch die Möglichkeit, 
das Erz über der obersten Reihe der Arbeitsöffnungen zum 
Nachsinken bringen zu können, wo es für die Brechstange 
nicht mehr zugänglich ist, sondern von selbst nachsinken 
muss. 

In dieser Hinsicht am empfindlichsten sind unsere kalk- 
fiihrenden Erze, denn viele derselben wollen sich sogar schon 
festsetzen ehe sie zur Sinterung gekommen sind, und diese 
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gestatten aueh nieht wohl, dass der Röstgttrtel sich höher 
als zur Unterkante der oberen Beihe der Arbeitsö£fhnngen 
erstrecke. Keine andern Erze gehen so schnell als diese 
vom ganz harten in weichen ja sogar teigigen Znstand über, 
welches, vdederum anf der schon erwähnten Bildung von 
Eisenoxydkalk beruht, und es ist in Folge dessen bei der 
Böstung ähnlicher Erze ganz gewöhnlich , dass dieselben in 
den oberen Arbeitsöffnungen ganz hart sind, so dass es beim 
Dagegenstossen mit der Brechstange klappert, während sie 
in den untern Arbeitsöffnungen dagegen nicht nur weich 
sondern oft mehr oder weniger teigig sich vorfinden. Der 
Gürtel ist daher geneigt, bei der Böstung schwefelführen- 
der kalkhaltiger Erze, welche möglichst stark erhitzt wer- 
den müssen, sich tief zu halten, und die Brecharbeit wird 
dann im Allgemeinen schwierig, besonders da es bei einem 
so niedergedrückten Gürtel schwer ist, zu verhindern, dass 
teigiges Erz unter die Gasöffnungen herunter kommt, und 
an den Trägereisen dann mehr oder weniger hinderliche 
Klumpen bildet. Dieses Uebel nimmt gewöhnlich nach und 
nach zu, weil der Gürtel, besonders wenn das Ausziehen 
nicht verzögert wird, von selbst immer mehr sinkt, wozu der 
Grund wiederum in der Temperaturemiedrigung zu suchen 
ist, welche von dem grossen Wärmeverbrauch bei der Aus- 
treibung der Kohlensäure aus dem Kalkspath herrührt. Man 
kann deshalb selten ununterbrochen mit der Böstung solcher 
Erze fortfahren, sondern muss gewöhnlich, nachdem die eine 
oder andere Füllung des Ofens durchgeröstet ist, die kalk- 
haltigen Erze mit einer anderen Sorte vertauschen, welche 
dann so gewählt werden muss, dass dem oberen Theilen des 
Ofens die gehörige Temperatur möglichst schnell wieder ge- 
geben werden kann. 

Die kalkhaltigen Erze ausgenommen hat "es keine 
Schwierigkeiten, mit einem hohen aber etwas dünnen und 
in Folge dessen nicht so intensiv warmen Gürtel das Erz 
oberhalb der obem Arbeitsöffnungen zum Nachsinken zu 
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bringen, und man braucht daher in diesem Falle nur nach- 
zusehen, dass der Gürtel nicht so hoch werde i dass er in 
Folge dessen allzu dünn ausfallen möchte. Mit sehr gutem 
Gaszufluss kann man indessen einen sowohl ganz dicken 
wie besonders hohen Gürtel erhalten, in welchem übrigens 
dann die Temperatur sehr hoch ist, und unter solchen Um- 
ständen kann auch für andere Erze als die kalkführenden 
und die denselben zunächst stehenden, Gefahr vorhanden 
sein, dass sie sich oberhalb der oberen Beihe der Arbeits- 
öffnungen festsetzen. Wenn das Erz in Folge der hohen 
Hitze in der Nähe der Wände anfängt sehr teigig zu wer- 
den, und die Zwischenräume für den Durchgang der Gase 
und der Luft zwischen den Erzstücken daselbst kleiner wer- 
den, ziehen sich nämlich, wie wir gesehen. Gas und Luft 
mehr nach innen, woraus wiederum eine Abkühlung der 
äussern Theile oder des den Wänden zunächst liegenden 
Erzes folgt, und es entsteht dann leicht ein Festbacken, 
welches dagegen nicht eintritt, so lange das Erz an den 
Wänden sinterwarm ist, denn während es noch halbgeschmol- 
zen ist, sinkt es aus leicht begreiflichen Gründen ohne 
Schwierigkeit nach. Bei besonders reichen und daher schwe- 
ren Erzen ist gewöhnlich eine Gefahr des Hängenbleibens 
nicht vorhanden; aber bei einer Menge anderer Erze muss 
man sich aus genannten Gründen hüten, einen intensiven 
Böstgürtel sich allzuhoch erstrecken zu lassen, und deshalb 
bei Zeiten den Gaszufluss vermindern, damit die Wärmepro- 
duktion massiger werde. 

Sollte indessen das Erz beim schliesslichen Herunter- 
brechen in der einen oder andern der obem Arbeitsöffnungen 
mit massiger Arbeit nicht zum Nachfolgen von Oben zu brin- 
gen sein, so muss man in jede solche Oeffnung sofort einige 
Brennholzstücke, Brände oder Kohlen einlegen, und dasselbe 
muss ebenfalls in niedriger gelegenen Oeffnungen geschehen, 
wenn es daselbst nicht glücken sollte mit Hülfe der Brech- 
stange das Erz sofort zum Nachsinken von Oben zu bringen, 
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denn je länger man für das Losbrechen den Verschlnss einer 
Oeflfnnng ofiFen hält, desto mehr wird das darinnen befind- 
liche Erz abgekühlt. 

Wenn ein solches Einlegen nicht geschieht, so krastet 
das Erzgewölbe über dem gebildeten Hohlraum immer stär- 
ker zusammen, aber mit Hülfe des Brennholzes wird dagegen 
die Temperatur desselben erhöht, sodass das hartgewordene 
Erz wieder aufweicht oder zur Sinterhitze gebracht wird und 
sodann von selbst herunterrutscht. Oft auch löst sich das 
Erz ohne besonderes Nachwärmen, sodass sich der entstan- 
dene Hohlraum nach einer Weile freiwillig wieder füllt Es 
ist jedoch am sichersten, so zu verfahren wie eben gesagt 
wurde, weshalb ein Holzvorrath beim Röstofen vorhanden 
sein soll, welcher auch beim Giessen, oder bei anderen Ge- 
legenheiten zu statten kommt, wenn das Gebläse des Hoch- 
ofens abgestellt wird und deshalb keine Gase nach dem 
Röstofen kommen. Das Holzeinlegen in die entstandenen 
Hohlräume geschieht indessen nur um fQr den Augenblick 
Hülfe zu schaffen, und es müssen ausserdem andere Maass- 
regeln getroffen werden, um den Röstgürtel zu senken und 
weiterem Festsetzen oberhalb der obersten Arbeitsöffhungen 
zuvorzukommen. 

Diese Maassregeln bestehen in einer Schmälerung des 
Gaszuflusses und wenn es für das gehörige Verhältniss zwi- 
schen Gas und Luft nöthig ist, Verminderung des Zuges mit- 
telst der Klappe. Es ist jedoch nicht zulässig, hiermit so 
ohne Weiteres vorzugehen, denn man darf nie vergessen, 
dass die Ursache des Festbackens gerade in einer der Sinter- 
bitze folgenden Abkühlung zu suchen ist. Das Erz welches 
oberhalb der obersten Reihe der Arbeitsöffiiungen sinterwarm 
geworden ist, darf somit, ehe es zu den Gasöffnungen nieder- 
kommt, nicht unter besagte Temperatur abgekühlt werden, 
zu welchem Zweck man auch den Zug während ein Paar 
Stunden etwas zu verstärken pflegt, wodurch der Röstgürtel 
schneller gesenkt wird. Von besonderem Gewicht ist jedoch, 
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dass das Ansziehen hierbei nieht zn sehr vermehrt wird, denn 
in den oberen Theilen des Ofens ist jetzt eine grosse Wärme- 
menge aufgespeichert, und ein schnell vermehrtes Ausziehen, 
wozu der ungeübte Arbeiter in diesem Falle besondere Nei- 
gung hat, fuhrt dann unten eine solche Wärmeconcentrimng 
herbei, dass der Röstgürtel unmässig vertieft wird; schwie- 
rige Brecharbeit und Klumpenbildung an den Trägereisen, 
wie früher beschrieben, ist dann die Folge davon. 

Hat man sich mit starkem Ausziehen allzusehr beeilt, 
so ist es später, wenn man den Fehler merkt, um so schwerer 
demselben abzuhelfen. Dies muss sich indessen mit den 
schon angeführten Mitteln bewerkstelligen lassen, aber es ist 
doch mehrere Male vorgekommen, dass besonders weniger 
erfahrene und kundige Röster unter ähnlichen Verhältnissen 
keinen anderen Rath wussten, als mit dem heftigen Aus- 
ziehen »fortzufahren bis man den Ofen matt gezogen, oder den 
Röstgttrtel so gesenkt hatte, dass derselbe buchstäblich unter 
den Trägereisen herausgezogen und nur hartes Erz im Ofen 
zurückgelassen wurde. Der Grund hierfür ist dass das stark 
teigige und deshalb verstopfende, so wie in Folge dessen an 
den Wänden und OefEhungen nachher hartwerdende Erz so 
schwer zu brechen ist, dass grosse Züge gemacht werden 
müssen, um durch grössere Hohliilume bessern Fall für das 
zusammengebackene und schwer in Bewegung zu setzende 
Erz zu bekommen. Kleine Züge an Erz sind in diesem Falle 
schwer zu machen und um dennoch das Ausziehen zu ver- 
mindern, würde dann noch übrig bleiben, längere Pausen 
zwischen den Zügen zu machen; aber dies stösst auf ebenso 
grosse Schwierigkeiten, denn je länger man ein Ausziehen 
au&chiebt, desto mehr kann das zusammengebackene Erz er- 
härten, und umso schwerer wird die Arbeit des Losbrechens. 
In Zusammenhang hiermit muss besonders darauf hingewiesen 
werden, dass es während eines überwarmen Ganges des Ofens 
beim Losbrechen von grosser Wichtigkeit ist, dass der Ar- 
beiter das Erz nicht so zu sagen zusammenpackt, sondern 
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dass er nach dem Zertheilen der Klumpen sucht, die einzelnen 
Theile einigermaassen lose liegend, oder von einander getrennt 
zu bekommen. 

Der Betrag des Ausziehens und die Zwischenzeiten zwi- 
schen den Zügen. Dieselbe Erzmenge in 24 Stunden kann 
entweder in kleinen und schnell aufeinander folgenden, oder 
in grossen aber seltener vorgenommenen Zügen dem Ofen 
entnommen werden. Der Gebrauch ist in dieser Hinsicht 
an verschiedenen Orten auch ziemlich verschieden , sowie 
oft mehr nach der Anzahl der Arbeiter und der Bequem- 
lichkeit, als nach der Eigenschaft und den Anforderungen 
des Erzes an eine möglichst gute Böstung eiogerichtet, so 
dass die Zeit zwischen den Zügen von 1 bis 2^/3 Stunden 
wechseln kann, da man In einer 8 stündigen Schicht 8 
bis 3, wohl am häufigsten aber 6 Züge macht. Das Modi- 
ficiren des Ausziehens pflegt übrigens am selben Orte und 
vor Allem bei der Böstung desselben Erzes unter gewöhn- 
lichen Verhältnissen meistens durch die Grösse der ausge- 
zogenen einzelnen Quantitäten zu geschehen und nur aus- 
nahmsweise durch Aenderung der Zeit zwischen den Zügen. 
Von der ungefähren Grösse der Züge kann man sich eine 
Vorstellung dadurch machen, dass man wie schon früher an- 
geführt, für jede^ Ausziehöffnung im Durchschnitt 100 Cent- 
ner stark geröstetes Erz per 24 Stunden rechnet. 

Grösseren und nicht so schnell aufeinander folgenden Zü- 
gen giebt man im Allgemeinen an solchen Orten den Vorzug, 
wo man meistens einen hohen aber nicht besonders inten- 
siven Böstgürtel anwendet. Dagegen zieht man kleinere und 
schneller aufeinander folgende Züge bei der Böstung solcher 
Erze vor, welche stärkere Wärmeconcentriruug unten oder 
einen warmem und niedrigem, aber tiefem oder dickem 
Böstgürtel erfordem, wie z. B. im Dannemora Bergdistrikt, 
wo alle Stunden gezogen wird. Wenn man dann zu lange 
Pausen macht, können, wie schon angeführt, die äussern 
Theile der Erzsäule vor den Gasöffnungen zu sehr erhärten. 
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SO dass die Brecharbeit sehr schwer wird. Ausserdem kommt 
bei grossen Zügen mid niedrigem Gürtel teigiges Erz leichter 
zu den Trägereisen herunter, und hieraus folgen dann die im 
Vorhergehenden schon genannten Unzuträglichkeiten. Letzt- 
genanntes Verhalten ist eine natürliche Folge davon, dass, 
je mehr Erz bei einem Ziehen dem Ofen entnommen wird, 
desto stärker das Niedersinken beim Losbrechen ist und um 
so viel weiter bei diesem Niedergehen das sinterwarme 
Erz herunter kommt Je kleiner die Züge gemacht werden, 
desto weniger Störung wird in der Lage des Gürtels verur- 
sacht; aber es ist selbstverständlich, dass der Böstgttrtel bei 
jedem Ziehen um soviel heruntergeht als dem Baume ftlr 
das ausgezogene Erz entspricht. Während der Zeit bis zum 
nächsten Zuge hebt sich derselbe bei normalem Gange in- 
dessen wieder zu derselben Höhe, welche er beim vorigen 
Ziehen inne hatte, und so immer weiter. 

Beim Beurtheilen der Höhe des Röstgürtels muss man 
deshalb im Verhältniss zu den Zügen /auf die Zeit Bücksicht 
nehmen, zu welcher diese Beurtheilung stattfindet, und da 
letztere am besten und sichersten bei dem Nachbrechen in 
den obersten Oe£fnungen geschieht, sind die im Vorhergehen- 
den gemachten Angaben über die Höhe des Böstgürtels auf 
besagte Zeitpunkte zu beziehen, nämlich so, dass die ange- 
gebene Höhe die ist, welche sich zeigt, wenn das Erz nach 
dem Ziehen überall nachgesunken ist Wenn der Gürtel so 
hoch gehalten wird, dass das vor den obem Oe£fnungsreihen 
niedergehende Erz sich ebenso warm zeigt, als das vor der 
untern Beihe befindliche, so muss man zur Beurtheilung der 
Höhe des Böstgürtels auf die Temperaturverhältnisse vor den 
Schaulöchern Bücksicht nehmen; aber es ist beklagenswer- 
ther Weise ein nur allzu gewöhnlicher Fehler, dass man nicht 
oft genug nachsieht, und die daselbst vor sich gehenden Ver- 
änderungen in der Temperatur beobachtet Es ist bisweilen 
nicht einmal eine hierzu nöthige Leiter in der Nähe des 
Böstofens vorhanden. Mit Hülfe solcher Beobachtungen und 
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wenn der Stand der Klappe n. s. w. zar reebt^ Zeit dar- 
nach gerichtet wird, kann indessen der Röstgtlrtel weit gleich- 
niässiger gehalten werden, als wenn man seine Observationen 
nur auf die Gas- und Arbeitsöffiinngen beschränkt 

Unxutraglichkeiten des Klumpenbrennens. Aus dem schon 
Milgetheilten muss deutlich sein, dass » Elumpenbrennen ', 
worunter man eine Böstnng mit so niedrigem und intensivem 
Gürtel zu verstehen hat, dass sinterwarmes bis teigiges Erz 
bis zu den Trägereisen herunter kommt und da Klumpen 
bildet, nie ein anzustrebendes Ziel sein darf, sondern im 
Gegentheil als ein Uebel anzusehen ist, welches möglichst 
vermieden werden muss, dem aber doch nicht immer vorge- 
beugt werden kann, besonders wenn die Erze kalkreich sind 
und in Folge dessen einen hohen Gürtel nicht zulassen. 
Ausser den schon angeführten Uebelständen des Klumpen- 
brennens müssen auch noch folgende erwähnt werden. 

Die Böstung unter Klumpenbildung liefert leicht ungleich 
gerostetes Erz, indem einerseits dem zu den Trägereisen 
herunterkommenden teigigen Erze verhältnissmässig rohe Erz- 
stücke vom Kerne an|(leben, und andererseits die Arbeiter, 
um die grossen Klumpen unter den Trägereisen hervorzu- 
bringen, oft mehr oder weniger bedeutende Partien des Kem- 
kegels herunterziehen, welcher doch ganz und gar unberührt 
bleiben sollte. Ausserdem führt das Klumpenbrennen eine 
niedrigere Oxydationsstufe des gerösteten Erzes mit sich, 
theils weil die Rothgluth dann erst weiter unten im Ofen an- 
fängt und die Temperatur des Erzes nachher nicht so vor- 
sichtig erhöht, sondern im Gegentheil sehr schnell zu einer 
höchst intensiven, aber kurzen Hitze gesteigert wird, und 
theils weil der Zug, sowie die darauf beruhende Lufteinsau- 
gung dann geringer ist, als wenn der Röstgttrtel höher gehal- 
ten wird. Weiter wird dem Ofen beim Brennen von Klumpen 
mehr Wärme geraubt, indem das Erz dann beisser als sonst 
gezogen wird. Schliesslich greift das Klumpenbrennen so- 
wohl die Trägereisen als die Pfeiler zwischen den Gasöff- 
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nuDgen sehr at), weil dieselben hierbei unmässig erhitzt wer- 
den, und es kommt auch eigentlich nur bei der Röstnng mit 
zu sehr niedergezogenem Gürtel vor, dass die Trägereisen 
Schaden leiden. Zum Schutze derselben und zur Verminde- 
rung der Temperatur pflegt man unter solchen Verhältnissen 
die Ausziehöffhungen ofPen zu lassen, welche unter gewöhn- 
lichen Verhältnissen geschlossen sind. 

Reichere Erze sind leichter zu rösten und von einem 
gewissen Schwefelgehalt au befreien. Je reicher die Erze mit 
einem gewissen Schwefelgehalt sind, desto weniger Schwierig- 
keiten hat man gewöhnlich, sie gehörig zu rösten, denn theils 
folgen, wie wir schon gesehen haben, die reicheren und des- 
halb schwereren Erze immer besser von oben nach, und 
theils ist das eigentliche Eisenerz strengflüssiger als die Mehr- 
zahl der Gangarten, so dass die reicheren Erze, wenn nur 
der Gaszufluss es erlaubt, mit einem zu gleicher Zeit hohen 
und warmen Gürtel geröstet werden können, wodurch die 
Entschwefelung am besten gefördert wird. 

Röstung von Erzen mit dunklen Gangarten. Für solche 
Erze, welchen eisenöxydulhaltige Silikate eingemengt sind, ist 
es vor Allem erforderlich, dass die Hitze, nachdem schwache 
Rothgluth eingetreten, behutsam gesteigert wird, und bei gu- 
tem Luftzutritt lange auf das Erz einwirkt, oder mit andern 
Worten, dass der Röstgürtel hoch, aber nicht besonders warm 
gehalten wird. Der Grund hiervon ist klar, wenn man sich 
der Wichtigkeit einer möglichst vollständigen Zersetzung des 
Eisenoxydulsilikates erinnert, und dass diese durch eine lange 
andauernde, sowie stark oxydirende, aber nicht zu grosse 
Hitze bedingt wird. Je vollständiger die leichtschmelzba- 
ren Eisenoxydulsilikate auf früher angegebene Weise hier- 
durch zersetzt werden, desto strengflüssiger werden die Erze 
(siehe S. 12), und wenn letztere in Folge ihres Schwefel- 
gehaltes eine hohe Schlusshitze erfordern, so wird deren 
Anwendung ohne ein allzu übermässiges und unwillkom- 
menes Erweichen des Erzes, in demselben Grade leichter 
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möglich, wie sich das Erz höher oben im Ofen besser oxy- 
diren und zersetzen konnte. Wenn indessen sdche Erze, 
wie die jetzt fraglichen , sehr kieshaltig sind, so ist es be- 
sonders schwer, um nicht zu sagen unmöglich, auf die Dauer 
zu gleicher Zeit eine vorsichtige Steigerung' der Bothgluth und ' 
eine starke Schlusshitze, welche zur Entschwefelung nöthig 
ist, zu unterhalten, denn der Ottrtel erhält dabei, wie wir 
Mher gesehen, grosse Neigung sich zu vertiefen und zu 
senken mit damit verbundener jäher Erwärmung, sowie un- 
vollständiger Zersetzung der Silikate, und die Erweichung 
wie die dadurch vermehrten Schwierigkeiten werden immer 
schlimmer. Man ksuin sagen, dass die Aufgabe, solche Erze 
in einem Male fertig zu rösten, audi in einem Westman'schen 
Böstofen zu schwer ist, und man thut daher am besten, sie 
statt dessen zweimal zu rösten. 

Zweimalige Röstung von Eisenerzen, Wenn Eisenerze, 
welche eisenoxydulhaltige Silikate fahren, zweimal geröstet 
werden sollen, mttssen obengenannte Anforderungen so auf 
die beiden Operationen vertheilt werden, dass man von der 
ersten Böstung, welche wir Vorrösten nennen werden, 
nichts weiter als eine möglichst vollständige Oxydation ver- 
langt, sodass theils das Eisenoxydul in den Silikaten durch 
Sauerstoffaufnahme frei gemacht und die Schmelzbarkeit der 
Silikate somit* erschwert wird, und theils die Kiese sich in 
basisch schwefelsaure Sakse verwandeln. Für diese Zwecke 
ist keine besonders hohe Temperatur, sondern nur gute Roth^ 
gluth erforderlich; hingegen ist es von um so grösserm Ge- 
wicht, dass das Erz lange genug einer solchen Erhitzung 
unterworfen wird, oder mit andern Worten, dass diese Tem- 
peratur sich w^t in den Ofen hinauf erstreckt und der Luft- 
zutritt ein guter ist. 

Bei emem solchen Verrosten hält man einerseits das 
Kaliber der Erzstficke etwas grosse als sonst, und anderer- 
seits so starken Zug, dass die Flamme beim Oeffben der 
Gasnischen sich nach innen biegt, denn ein Böstgttrtel im 
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strengeren Sinne ist bei diesem Vorrösten gar nicht nöthig^ 
da eine hohe Schlusshitze erst bei dem folgenden Nach- 
rösten erfordert wird. Ein solches Vorrösten hat natür- 
licherweise keine Schwierigkeiten, denn das Erz geht, in 
Sonderheit wenn das Ausziehen in wenigeren, aber dann nm 
soviel grösseren Zttgen geschieht, Idicht nach. Ein einiger* 
massen reichlicher Gaszuflnss ist indessen nothwendig, wenn 
die Bothgluth, indem sie sich weit nach oben erstreckt, nicht 
gleichzeitig eine allzu geringe Ausdehnung nach innen er- 
halten soll. Es ist dieses übrigens um so Wünschenswerther, 
als es, da Sinterwärme beim Vorrösten nicht angewendet 
wird, auch in einem Westman'schen Böstofen unmöglich ist, 
bd dem Ziehen zu verhindern, dass nicht etwas Erz ziem- 
lich tief aus dem Ofen heraus mitfolge. Doch kann man 
dem in gewissem Grade dadurch vorbeugen, dass man nicht 
auf Mher beschriebene Art mit dem Brechen in den Gas- 
ölEaungen wartet, bis in den dazugehörigen Ausziehöffnun- 
gen das Herunterziehen mittelst Haken beendet ist, sondern 
dass der Vorarbeiter jeweils nur nach einer Seite zi^t, und 
gleichzeitig hiermit arbeitet man in der darüber befindlichen 
Gasöffiaung so, dass die -an den Trägereisen entstehenden 
Hohlräume sich nach und nach vorzugsweise mit solchem 
Erz füllen, welches zunächst der Wand liegt« 

Es ist jedoch glücklicherweise von keiner so grossen 
Bedeutung, wenn ein Theil des weiter von innen kommen- 
den Erzes schlechter vorbereitet sein sollte, denn es soll ja 
Alles zusammen jedenfalls noch einmal nachgeröstet werden. 

Vor der zweiten Böstung werden die gröbsten Erzstttcke 
zerschlagen, so dass das Kaliber das gewöhnliche wird, und 
bei diesem Nachrösten legt man das Hauptgewicht auf 
eine so grosse Schlusshitze, dass die Schwefelsäure aus den 
gebildeten schwefelsauren Salzen ausgetrieben werden kann. 
Dies lässt sich nun im selben Maasse leichter und ohne zu 
starke Sinterung machen, als das Erz durch die Zersetzung 
der Silikate zuerst während dem Vorrösten und dann wäh- 
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rend den ersten Stadien des Nachröstens schwerer schmelzbar 
wurde. 

Zwischen beiden Böstungen lässt man gewöhnlich das 
Erz einige Zeit unter freiem Himmel den Einwirkungen der 
Atmosphärilien ausgesetzt liegen und wendet sogar bisweilen 
besonders Begiessen mit Wasser an. Dieses geschieht natür- 
lich zu dem Zwecke die schwefelsauren Salze auszulaugen, 
aber je oxydirender das Vorrösten gewesen ist, desto weni- 
ger Wirkung kann man von diesem Verfahren erwarten, 
denn das dabei entstehende basisch schwefelsaure Eisenoxyd 
ist bekanntlich als in Wasser unlöslich zu betrachten. Je 
mehr das Erz in seinem Innern noch einfach Schwefeleisen 
enthält, desto mehr Wirkung kann hingegen eine solche Be- 
handlung haben, wenn diese Drusen durch das Zerschlagen 
des Erzes blossgelegt werden, denn durch gleichzeitige Ein- 
wirkung von Luft und Wasser wird dann leichter löslicher. 
Eisenvitriol gebildet. Um den grössten Nutzen aus dem 
Liegenlassen in freier Luft nach dem Vorrösten ziehen zu 
können, sollte deshalb letzteres mit nicht oxydirender Hitze 
vor sich gehen, wodurch man wiederum, wie aus dem Vor- 
hergehenden deutlich sein muss, so vieler anderen Vortheile 
verlustig gehen würde, dass es, besonders für Erze mit dunklen 
Gangarten, nicht leicht angewendet werden wird, zumal die 
nach dem Vorrösten noch vorhandene Schwefelsäure durch 
Anwendung hoher Hitze beim Nachrösten im Allgemeinen 
doch einigermaassen vollständig entfernt werden kann. 

Sowohl für Kupferkies- und Zinkblende führende, wie 
auch iUr gleichzeitig kalk- und kiesreiche Erze, bei deren 
Böstung schwefelsaurer Kalk gebildet wird, kann hingegen 
das Auslaugen des Erzes nach dem Vorrösten grossem Effekt 
hervorbringen, denn Kupfer- und Zinkvitriol sind bekanntlicji 
leicht löslich und auch schwefelsaurer Kalk löst sich im 
500 fachen seines Gewichtes Wasser, während es dagegen 
schwerer ist, die Schwefelsäure aus diesen Salzen durch Er- 
hitzen auszutreiben, als sie aus dem schwefelsauren Eisen- 
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oxyd zu entfernen. Aber wenn kalkreiehe Erze auf diese 
Art behandelt werden sollen, müssen dieselben sehon bei dem 
Yorrösten so stark erhitzt werden, dass der Kalk todtge- 
brannt wird dnreh die Bildang von Eisenoxydkalk und an- 
dere Ealkverbindnngen; denn sonst zerfällt der Kalk bei der 
Behandlung mit Wasser natttrlieherweise zu Pulver, wodurch 
das Erz bei dem Nachrösten zu stopfend wird. 

Das Mischen der Erze bei der Rösttmg. Schnell auf 
einanderfolgendes Wechseln mit dem Erze führt grosse Uebel- 
stände bei der Röstung mit sich. Zuerst ist es klar, dass 
die nach dem einen Erze aufgegebene andere Sorte nie un- 
yermischt zu den Ausziehöfihungen herunter kommt, sondern 
der Uebergang von dem einen Erze zu dem andern fängt 
damit an, dass sich einzelne Stücke des letztern beim Aus- 
ziehen dem alten Erze beigemengt finden. Beim nächsten 
Ziehen werden die Stücke der neuen Sorte zahlreicher und 
bei dem nachfolgenden sind ihrer noch mehr und vielleicht 
schon ebensoviele als von der alten Erzsorte, um nachher 
Zug fQr Zug immer vorherrschender zu werden; aber mehr 
oder^ weniger Züge während der Uebergangszeit bestehen 
doch immer aus ungleichen Mischungen, welche, wenn die 
beiden Erzsorten von wesentlich verschiedener chemischer 
Beschaffenheit sind, bei Seite gelegt werden müssen, um 
nachher, so gut es geht, von Hand geschieden zu werden. 
Da ein solches Scheiden nie vollständig sein kann, muss man, 
wenn es durch das Auslesen des emen Erzes geschehen soll^ 
dazu die Erzsorte wählen, durch deren Anwendung in emer 
etwas zu grossen Menge die Beschickung am wenigsten lei- 
det, denn da der Rückstand, obwohl nicht unvermischt, doch 
als die andere Erzsorte gerechnet wird, so wird die Be- 
schickung beim Aufgeben doch an dem ausgelesenen Erze 
reicher als gewöhnlich. 

Weiter kann der Uebergang von einer Erzsorte zur an- 
deren, wenn beide von wesentlich ungleicher Natur sind, 
grosse Schwierigkeiten bei der Röstung verursachen, beson- 
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ders wenn die Sintenmgstemperaturen derselben sehr un- 
gleich sind, oder wenn die beiden Erze wesentlich ungleiche 
Anforderungen an die Form des Böstgürtels machen sollten. 
So soll z. B. ein Erz, welches dunkle Gangarten ftlhrt und 
deshalb einen hohen Bösigttrtel verlangt, im Böstofen nicht 
unmittelbar nach einem kalkreichen Erz folgen, welches mit 
niedrigem Gürtel geröstet wird. 

Das Angeführte dürfte hinreichend sein, um eine An- 
deutung von dem Nutzen zu geben, welcher dadurch erreicht 
wird, dass man bei Hochöfen mit vielen Erzsorten schon bei 
dem Aufgeben in den Böstofen einige derselben in gewissen 
bestimmten Verhältnissen zusammen mischt und dadurch so 
zu sagen ihre Anzahl reducirt. Wenn die Erzsorten beson- 
ders mannigfach sind, kann man eine solche Mischung schon 
mehr als eine Nothwendigkeit ansehen, und das nicht allein 
der Böstung wegen, sondern auch für den Betrieb des Hoch- 
ofens selbst, denn einerseits ist es mit Schwierigkeiten ver* 
knüpft an der Gicht des Hochofens vielerlei Erze sepaiirt 
zu halten, und andererseits ist es besonders für den Auf- 
geber lästig und sehr schwer mit voller Genauigkeit für jede 
Gicht so viele Portionen verschiedener Erze abzuwägen. 

Hierzu kommt schliesslich, dass manches Erz, welches 
für sich allein ganz schwer zu rösten sein kann, durch Ver- 
mischen mit einem oder mehreren anderen Erzen oft viel 
leichter bei der Böstung zu behandeln ist, und in diesem 
Falle hat man durch diese Mischung bei der Böstung einen 
noch grösseren Vortheil gewonnen. Aber auf der anderen Seite 
darf man audi nicht vergessen, dass man durch unpassendes 
Zusammenmischen verschiedener Erze die gehörige Böstung 
des einen oder anderen wesentlich erschweren kann. Es ist 
deshalb auch von grosser Wichtigkeit, dass man beim Zu- 
sammenrösten der Erze versteht, nur solche miteinander zu 
mischen, welche zusammen passen, und dies nicht nur in 
Hinsicht auf die Arbeit bei der Böstung, sondern auch auf 
die Besultate derselben. 



Ausführangsarten der BöBtung. 119 

So wäre es z. B. ganz unpassend mit einem kiesarmen, 
kalkflihrenden Erz bei der Böstmig ein kiesiges qnarzhal* 
tiges Erz zu vermiseheni denn die bei der Schlusshitze aus 
letzterem ausgetriebene Schwefelsäure würde, wenn man dieses 
Erz allein röstete, ganz ruhig fortgehen, aber wenn sie beim 
Aufsteigen im Ofen auf Kalk stösst, bildet sie mit diesem 
schwefelsauren Kalk, welcher, wie wir gesehen, nicht voll- 
ständig wieder zerlegt wird, und somit würde die Entschwe- 
felung bei einer solchen Zusammenröstung weniger vollstän- 
dig ausfallen, als wenn jedes dieser Erze für sich geröstet 
würde. Dahingegen kann es von Nutzen sein, ein kiesiges 
kalkführendes Erz mit einem schwefelarmen quarzhaltigen 
Erze zu mischen, denn letzteres nimmt nicht wie das kalk- 
haltige, aus diesem ausgetriebene Schwefelsäure auf; und 
der Böstgürtel kann für eine solche Erzmischung höher ge- 
halten werden, als wenn das kalkhaltige Erz allein geröstet 
wird, und hoch genug, um auch das quarzige Erz gut zu 
rösten. Aber mit einem Erze, welches dunkle Gangarten 
führt, würde es auf der anderen Seite nicht dienlich sdn, 
eine irgend grössere Menge desselben kalkhaltigen Erzes zu 
mischen, denn der Gürtel würde durch das Einmengen des 
letzteren immer mehr oder weniger gesenkt werden, und da- 
durch würde die Oxydation und Zersetzung des ersteren nicht 
so gut gefördert als sonst. 

Anstatt weiter auf besondere Beispiele in dieser Hinsicht 
einzugehen, mag als allgemeine Kegel für das Mischen der 
Erze bei der Böstung angeführt werden, dass dabei nicht 
zwei Erze zusammengemengt werden dürfen, wenn nicht bei 
dem, welches die meisten Schwierigkeiten bei der Böstung 
macht, dieselben nach dem Mischen wenigstens ebenso gut 
berücksichtigt werden können, als wenn es für sich allein 
geröstet würde. 

Die Miscung geschieht bei dem Aufgeben in den Böst- 
ofen unter Anwendung der Schiebkarre als Masseinheit, und 
müssen die ELarren in einer solchen Beihenfolge aufgegeben 
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werden, dass die Mischung so gleicbmässig wird, wie eine 
so grosse Masseinbeit erlaubt. Sollte die Misebung z. B. be- 
steben aus 5 Karren A-Erz, 3 Karren B-Erz und 2 Karren 
C-Erz, so müssen die Karren in solcber Ordnung aufgegeben 
werden, dass eine um die andere Karre aus A-Erz bestebt, 
und die folgende das eine Mal aus B- und das andere Mal 
aus C-Erz. 

Ein Umstand, dessen Beacbtung beim Zusammenrösten 
verscbiedener Erze von sebr grosser Wichtigkeit ist, ist der, 
dass wenn die eine Erzsorte nach der Röstung reicher an 
Staub und Erzklein sein sollte, als die andere, die gerbstete 
Misebung nicht fortwährend auf derselben Stelle aufgeschüttet 
werden darf, wodurch sich ein konischer Haufen bildet, denn 
in diesem Falle würde das mehr feinzertheilte Erz in der 
Mitte des Haufens vorherrschend werden, während der Um- 
fang vorzugsweise aus dem gröberen Erz bestehen würde, in 
Folge dessen der Erzmischung beim Ausgeben in den Hoch- 
ofen die nöthige Gleicbmässigkeit fehlen würde. Je ungleich- 
artiger beide Erze ihrer chemischen Zusammensetzung nach 
sind, desto mehr Unzuträglichkeiten können dadurch ent- 
stehen, und vor Allem muss man in dieser Hinsicht darauf 
aufmerksam sein, wenn kalkhaltige Erze, welche bei der 
Böstung leicht theilweise zu Staub werden, mit solchen quar- 
zigen Erzen zusammengeröstet werden, welche nicht stark 
zerfallen. Fraglicher Uebelstand kann indessen einigermas- 
sen umgangen werden durch genaues Einhalten des Ent- 
ladens der einzelnen Karren nebeneinander über den ganzen 
Boden der Erzauflage. Wenn derselbe auf diese Weise be- 
deckt ist, macht man eine neue solche Schicht durch Aus- 
schnitte gerade zwischen die vorigen Entladepunkte , und so 
immer weiter. Zur Vermeidung einer für die Erzeugung des 
Boheisens nachtheiligen Ungleichheit im Erze ist es doch 
immer am sichersten, ihren Bestandtheilen nach wesentlich 
ungleichartige Erze nicht mit einander zusammen zu rösten. 

Durch Erzklein verursachte Unzuträglichkeiten bei der 
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Röstung. Beim Zerschlagen eines Erzes zu faustgrossen 
Stücken kann natürlich nie verhindert werden, dass ein Theil 
davon feiner, bis staubfein wird ; aber manche Erze zerklei- 
nern sich so leicht, dass ein ganz ansehnlicher Theil schon 
auf der Grube und dann bei weiterem Zerschlagen des Erzes 
zu Staub wird. Hierzu kommt, dass man aus einigen Gruben- 
feldern, wie vor Allen Persberg's, durch Scheiden von geförder- 
ten mit Erz gemischten Gangarten sehr viel Erzklein erhält. 
Da solches Erzklein, und vor Allem Erzstaub bei der Röstung 
grosse Unzuträglichkeiten herbeiführen würden, wenn sie mit- 
unter in zu grosser Menge aufgegeben würden, müssen die- 
selben immer getrennt für sich aufbewahrt werden, so dass 
man sie bei der Böstung dem gröberen Erze in bestimmten 
Proportionen zusetzen kann. Aber man muss ausserdem 
nachsehen, dass das im Röstofen aufgegebene Erzklem auch 
möglichst gleichmässig auf den ganzen Querschnitt des Ofens 
vertheilt werde, denn wenn auf den einen Theil des Ofens 
beträchtlich mehr käme als auf den anderen, könnten da- 
durch grosse Uebelstände entstehen. 

Eine zusammenhängende Schicht Erzklein wirkt natür- 
lich im selben Grade mehr stopfend mit allen dazu gehörigen 
Ungelegenheiten , als das Erz feiner zertheilt ist, und es ist 
klar, dass man in einem hohen Schachtofen, wie der West- 
man'sche Röstofen, den filr die Röstung nöthigen Zug nicht 
hervorbringen kann, wenn das Erz allzu reich an Feinem 
oder Grubenklein ist. Selbst ein massiges Beimengen von 
Erzklein wirkt natürlicherweise stopfend, weil das Feinere 
theil weise die Hohlräume fUlt, welche sonst zwischen den 
Erzstücken vorhanden gewesen wären. Indessen ist es im 
Westman'schen Röstofen mit gehörigem Schornstein und guter 
Fülleinrichtung geglückt, im Gemisch mit dem gewöhnlichen 
Erze 16 bis 24, hin und wieder sogar 30 Proc. Wascherz zu 
rösten, wobei jedoch kein Erzstaub sein durfte. 

Je feiner das Erzklein ist, desto grösser sind seine Wir- 
kungen, daher der Staub als das Schlimmste anzusehen ist 
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Die Hauptorsache hiervon ist in dem Umstände zu sacbenf 
dasB je feiner die eingemengten Erzpartikel sind, desto leichter 
bahnen sie sich einen Weg zwischen den gröberen Erzstiicken, 
in Folge dessen erstere viel schneller dnrch den Ofen her- 
nnteigehen. Hierdurch hat der Erzstanb eine verhältniss- 
mässig kurze Vorwärmzeit, so dass er nicht viel Wärme auf- 
nehmen kann, ehe er zu den Arbeitsöffnungen niederkommt, 
und es ist auch, wenn mehr staubfahrendes Erz geröstet 
wird, keine Seltenheit, dass man bei der Arbeit in den Ar- 
beitsöffiiungen, im Vergleich zum übrigen hellwarmen Erz 
ganz dunklen Staub herunterrinnen sehen kann, wodurch die 
Hitze natürlich bedeutend erniedrigt, der Rösigürtel gesenkt 
und das Ausziehen noch mehr vermindert wird. 

Einmengen von Erzstaub muss in Folge dessen sehr we- 
sentlich zum Senken des Röstgürtels beitragen, und es ist 
daher klar, dass wain das Erzklein nicht gleichmSasig im 
Ofen vertheilt wird, sondern man es an einigen Stellen in 
grösseren Mengen au^giebt, als an anderen, der Böstgürtel im 
Ofen ungleich wird, nämlich am niedrigsten und tieftten da, 
wo mehr Feines nied^nsinkt und höher, sowie dünner da, 
wo weniger Staub vorhanden. Weiter ist deutlich, dass die- 
ser Ungleichheit nicht durch das Vermehren des Zuges ver- 
mittelst eines weiteren Oeffnens der Klappe abgeholfen wer- 
den kann, denn die Wirkung hiervon muss aus leicht begreif- 
lichen Gründen eigentlich eine Vermehrung des Zuges in den 
Theilen des Ofens sein, wo die Gase vorher am leichtesten 
vordrangen und der Böstgürtel schon hoch war, während der- 
selbe in den anderen staubreicheren Theilen beinahe ebenso 
niedrig bleibt wie vorher« Aber mit ungleichem GtLrtel ist 
es unmöglich gleichmässig geröstetes Erz zu bekommen, und 
hieraus geht hervor, dass es von grosser Wichtigkeit ist, das 
Erzklein mit der nöthigen Genauigkeit zu vertheilen, wodurch 
einestheils dessen schädlicher Einfluss geschwächt, und es 
andemtheils mißlich wird, durch das Oeffhen der Klappe 
dem Sinken des Böstgürtels einigermassen vorzubeugen. 
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Es ist indessen leider sehr gewöhnlich, dass das Erz- 
klein in Folge der Art, in welcher das Erz eingeschüttet 
wird, mehr nach der einen als nach der anderen Seite des 
Ofens fällt, nnd dass daher anch der Böstgürtel auf beiden 
Seiten verschieden hoch wird. Die Art nnd Weise, anf 
welche man dann gewöhnlich diesem Uebelstande entgegen 
zu wirken sucht, ist, durch die Ausziehöffnungen, über denen 
der Gürtel sich am höchsten hält, grössere Züge zu machen, 
aber volle Qleicbmässigkeit erreicht man damit nicht, son- 
dern man muss immer streben, das Uebel vom Gründe aus 
zu verbessern, und somit durch eine zweckmässigere Füll* 
einrichtung eine gleichmässigere Yertheilung des Erzkleins zu 
erreichen. 

Das Beste in dieser Hinsicht ist eine centrale Füllung 
durch eine mitten über dem Ofen befindliche Oeffnung, mit- 
telst Hundes, dessen Boden nach dem Beiseiteschieben oder 
Heben der Luke, und nachdem der „ Hund *" mitten über die 
Oeffnung gelangt ist, plötzlich niederi&llt. Nach diesem 
kommt centrale Füllung mittelst Hundes, dessen Boden sich 
zu öffnen beginnt, sobald der Vordertheil des „Hundes" über 
die Füllöffnung gekommen ist; aber schon mit dieser Ein- 
richtung wird das gröbere Erz etwas weiter vorangewor- 
fen, als das feinere. Schlimmer wird es, wenn das Erz, ob- 
gleich die Füllöffnung central oder mitten über dem Ofen 
ist, nicht durch den Boden des* Hundes, sondern mittelst 
Kippen desselben entladen wird, oder wenn die Füllöffnung 
nicht mitten-über dem Ofen sitzt, sondern an der Seite, in 
der Schomsteinmauer angebracht ist, in welchem Falle man 
zwischen radialer und tangentialer EinfüUung zu unterschei- 
den hat. 

Hiervon verdient die radiale EinfüUung bei weitem den 
Vorzug, denn bei ihr kann, wie bei der centralen Füllung, 
unter der Voraussetzung dass das Feine im „ Hunde " gehörig 
vertheilt wurde, der fragliche Uebelstand wenigstens nur in 
einer Richtung stattfinden. Eine mehr oder weniger zufrie- 
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denstellende Ausebnang kann man dann erreichen mit Httlfe 
eines unter der schiefen Ebene, über welche das Erz von 
den Seitenöffnungen aus in den Ofen rutscht, angebrachten 
Trichters, welcher auf zwei in derselben Richtung wie die 
Förderung und Einfüllnng quer über den Ofen gelegten Eisen 
ruht, und auf diesen vermittelst einer aus dem Ofen hervor- 
stehenden Eisenstange verschieb- und einstellbar ist. Man 
muss indessen nicht übersehen, dass ein solcher Trichter 
leicht vom Erz zerstört wird, und auf seinen Trägem fest- 
rostet, weshalb derselbe auch beim Ingangsetzen eines Röst- 
ofens alsbald richtig eingestellt werden muss, denn nach Ver- 
lauf einiger Zeit wird es schwer denselben zu verschieben. 

Die schlechteste aller Füllungsarten ist, die Förderbahn 
und EinfüUung tangential zum Ofen zu haben, denn bei dem 
tangentialen Kippen des Hundes wird das gröbere Erz auf 
der radial angebrachten geneigten Platte, über die das Erz 
in den Ofen hinabrutscht, weiter vorgeworfen, und man er- 
hält dann zuerst eine Ungleichheit in der Richtung der Tan- 
gente oder der Förderbahn« Beim Herunterrutschen des Erzes 
von obengenannter geneigter Platte in den Ofen wird wie- 
derum das Gröbste weiter vorgeworfen, und fällt zur ent- 
gegengesetzten Seite des Ofens nieder, während sich das 
Feine näher an der Platte und der Oeffnung hält, und es 
entsteht mithin bei einer solchen Einrichtung eine zweifache 
Ungleichheit in der Vertheilung des Feinen, welcher durch 
einen nur in einer Richtung verschiebbaren Trichter nicht 
abgeholfen werden kann. Dass so viele Westman'sche Röst- 
öfen nichtsdestoweniger eine solche Fülleinrichtung haben, 
beruht darauf, dass die Anordnung der Förderung dadurch 
gewöhnlich leichter wird ; aber da die Vertheilung des Erzes 
auf diese Weise sehr ungleich wird, sollte eine solche An- 
ordnung eigentlich nie vorkommen, und Westman selbst hat 
auch keinen Röstofen mit einer so beschaffenen Erzförderung 
aufgeführt. 

Die Anwendung des Gebläses, Im Vorhergehenden wurde 
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schon erwähnt^ dass maO; besonders früher, in den Westman- 
schen Böstofen eine Windleitung durch die Trägereisen hatte, 
welche dann mit einer Menge in den Ofen ausmündenden 
Formlöchern versehen sind. Eine solche Anordnung ist in- 
dessen im Allgemeinen überflüssig und jetzt selten angewandt, 
weil, wie wir gesehen haben, die zur Böstung nSthige Luft- 
menge mit Hülfe des Zuges im Ofen eingesaugt werden kann ; 
aber für solche Erze, bei welchen eine reichliche Mengung 
mit Erzklein und Staub nicht wohl vermieden werden kann, 
und die daher sehr stopfend wirken, muss ein Gebläse, wenn 
es richtig angewendet wird, doch von Nutzen sein, denn hin- 
reichender Zutritt der Luft ist für die Böstung nothwendig, 
und wenn sie auf andere Art nicht zu erhalten ist, so muss 
es ein Vortheil sein, dieselbe einpressen zu können, wenn es 
ohne entsprechende Verstärkung des Zuges selbst, wie durch 
Anwendung eines Saugventilators im Schornstein, . nicht mög- 
lich wäre, verhältnissmässig niedrige und tiefe Gürtel mit 
daraus folgender schwieriger Arbeit zu vermeiden. 

Die Anordnung des Gebläses muss indessen immer der 
Art sein, dass man unter diejenigen Theile des Ofens Wind 
einlassen kann, wo die Verstopfung am stärksten, ohne des- 
halb Luft unter die Ofenpartien pressen zu müssen, wo der 
gehörige Zug vorhanden ist. Zu diesem Zwecke muss wie- 
derum jede Ausziehö£fhung ihr besonderes, hohles und mit 
Formlöchern versehenes Trägereisen haben, welches an den 
Enden geschlossen und in der Mitte mit einer Windzuleitung 
versehen ist, die durch ein Ventil regulirt werden kann. Auf 
diese Weise eingerichtete Trägereisen haben sich indessen 
nicht widerstandsfähig erwiesen, denn sie werden, wenn das 
Gebläse nicht angewendet wird, eher zerstört, als die im Vor- 
hergehenden schon beschriebene (siehe S. 73) andere Form 
von Trägereisen, weshalb auch mit Windleitung und Form- 
löchem versehene Trägereisen nach und nach seltener ge- 
worden sind. 

Ingangsetzen eines Westman' sehen Röstofens. Wenn ein 
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Westman'scher Röstofen gefttllt werden boU, werden alle Gas- 
nnd Arbeitsöffnongen bis zur Innenkante, und mit dieser 
gleich, mit Brennholz voUgesetzt, damit die Kanten der Oeff- 
nnngen beim Niederfallen des Erzes nicht beschädigt werden. 
Weiter legt man innen vor jede Ansziehöffhmig einen Klotz t 
Fig. 1, Taf. n, welcher nicht länger ist als dass er sich 
gerade gegen die Ecken der die AasziehO£fhangen begrenzen- 
den Pfeiler stützen kann. Hierauf stellt man gegen die 
Wände eine Reihe langer Scheite Brennholz s^ welche inner- 
halb dieser Klötze aufgerichtet werden. 

Doch lässt man im Anfang eine Ausziehöfihung frei, bis 
man durch diese das Erz eingeftlhrt hat, welches bis zur 
Höhe von 1,5 bis 2 Fuss über der Sohle innerhalb des Brenn- 
holzes aufgelegt werden muss, um dieselbe vor Beschädi- 
gungen durch das später von oben eingefüllte Erz zu be- 
wahren. Anstatt auf besagte Weise den Boden mit Erz zu 
schützen, hat man auf einigen W^ken die Gewohnheit, Brenn- 
holz auf denselben aufzulegen; aber dies sollte nie ge- 
schehen, denn wenn während des folgenden Ganges des Röst- 
ofens der Röstgürtel einmal zu sehr heruntergezogen und ver- 
tieft werden sollte, so dass das Holz im Innern des Ofens 
so erhitzt wird, dass es zu brennen beginnt, so hat man viele 
Umstände durch die auf diese Weise gesteigerte Hitze, welche 
das Senken und Vertiefen des Röstgürtels, oder gerade das 
Uebel woran der Ofen in diesem Falle leidet, und dem man 
entgegen zu arbeiten strebt, weiter verschlimmert. 

Nachdem der Ofen auf diese Weise vorbereitet ist, wird 
mit dem Einfüllen von Roherz von oben b^onnen, wel- 
ches ununterbrochen fortgesetzt wird, bis das Erz etwas 
über die Unterkante der Gasöffiiungen gekommen ist, worauf 
dann jede vierte Karre, welche aufgegeben wird, staubfreie 
Kleinkohle enthält. Hiermit fährt man fort, bis man zur 
Mitte der beiden Reihen Arbeitsöfihungen gekommen ist, von 
wo an das Kohlezusetzen auf jede achte Karre herabgemin- 
dert wird, womit fortzufahren ist; bis das Erz ungefähr zum 
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ersten Schauloch gekommen ist; von da ab wird nur Erz 
aufgegeben. 

Bei jetzt beschriebenem Verlauf wird vorausgesetzt^ dass 
der Ofen vor dem Ingangsetzen leer war; aber wenn sich 
ein Röstofen bei einem Ausserbetriebsetzen noch in so gutem 
Zustande befinden sollte , dass eine Reparatur der unteren 
Partien nicht nöthig wäre, sondern man gleich nach dem 
letzten Erzau^ben durch vermelirtes Ausziehen und ver- 
mindertes Qaszulassen alles zur Sinterwärme erhitzte Erz 
ausgezogen hat^ so dass ein Zusammenbacken nicht mehr 
vorkommen kann, so lässt man den Ofen mit dem Inhalte 
an Erz ruhig erkalten. In diesem Falle hat man bei dem 
spätem wieder in Gang setzen mit Brennholz oder Bränden 
in den Gasöffnungen mit dem Feuern zu beginnen und nach- 
her nach folgender Angabe fortzufahren. 

Wenn der Ofen schon zur Hälfte oder zwei Drittel seiner 
Höhe gefUlt ist, wird er angefeuert durch Anzttnden des auf 
dem Boden gegen die Wände aufgerichteten Brennholzes, 
während die FflUung ununterbrochen fortgeht. Durch ein 
frühes Anzflnden vermeidet man ein so grosses Eindringen 
von Bauch in die Bäumlichkeiten der Umgebung des Ofens 
wie es stattfindet, wenn letzterer vor dem Anzttnden ganz 
gefüllt ist. Die grösste Unzuträglichkeit im An&nge ist näm- 
lich, dass in dem noch kalten und durch das zusammen- 
gepackte Erz verstopften Ofen noch kein Zug vorhanden ist, 
in Folge dessen die Flamme ans den Oefhungen heraus- 
schlägt. Es ist auch sowohl zur Vermeidung eines zu star- 
ken Verstopfens, als um schneller einen gehörigen Böstgttrtel 
herzustellen, worüber mehr im Folgenden, dass man nie ge- 
röstetes Erz zur Fttüung anwenden soll, denn dieses ist mehr 
strengflüssig und so zerbrechlich, dass es bei dem hohen 
Falle zum grossen Theil in allzu kleine Stücke zerschlagen 
wird. Weiter ist auch oben erwähntes AuMchten von langem 
Brennholz gegen die Mauern zur Verminderung des Ver- 
stopfens von Nutzen, denn in dem Maasse als dieses Holz 
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verbrennt, fällt das Erz^ in die Ausziehöffnnngen hinein, wo- 
durch eine Anflockemng in der durch den hohen Fall zu- 
sammengepackten Erzsäule stattfindet. Es giebt hingegen 
ftlr diese irtlhe Auflockerung keinen Ersatz, wenn der Ofen 
ohne besagte Aufrichtung von Brennholz gegen die Mauern 
gefällt wurde. 

Um den Luftzutritt bei der Verbrennung des Holzes in 
den Gasöffnungen zu befördern, nimmt man die Schieber e 
fort, woneben man die gerade vor den Kanälen d auf dem 
Eranzkanal befindlichen Reinigungsöffhungen offen stellt (s. 
Fig. 1. Taf. II). Wenn das Holz in den Gas- und Arbeits- 
öffnungen verzehrt ist, wird neues eingelegt und man fährt 
auf diese Weise mit dem Feuern fort, bis das Erz rund herum 
im Ofen vor der untersten Reihe der Arbeitsöffnungen roth 
erscheint, alsdann ist die Zeit da, Gas zuzulassen. Vorher 
werden die Räume e durch ebengenannte Reinigungsöffnun- 
gen von niedergefallener Asche befreit, worauf die Oeffnun- 
gen zugesetzt und die Schieber theilweise über besagte Ka- 
näle e geschoben werden. Nachdem das Gas zugelassen, 
kann das Feuern mit Holz in den Gasöffnungen nicht fort- 
gesetzt werden, aber in den Arbeitsöffnungen pflegt man oft, 
wenn die Lufteinsaugung hinreichend ist, um das Holz zu 
verbrennen, damit fortzufahren, bis der Ofen „ im Zuge " ist, 
worunter man versteht, dass ein Röstgürtel mit Sinterwärme 
vorhanden ist. Noch besser als Brennholz eignen sich zu 
diesem Nachfeuem Brände und Holzkohlen. 

Wenn die Hitze so hoch im Ofen gestiegen ist, dsfös 
auch vor der obersten Reihe der Arbeitsöfinungen das Erz 
roth erscheint, ist die Zeit fUr den ersten Zug gekommen, 
und ein solcher muss nachher zuerst jede vierte Stunde und 
dann mit immer kurzem Zwischenzeiten vorgenommen wer- 
den, bis man bei der gewöhnlichen angekommen ist. Da 
nun die Absicht ist, die Temperatur im Ofen fortwährend 
zu erhöhen, und geröstetes Erz noch nicht zu bekommen ist, 
sind Ungeübte sehr geneigt den Ofen ruhig zu lassen, und 



Ausführungsarten der Böstung. 129 

keine, nach ihrer Meinung zu frühzeitigen, Ztige an Erz zu 
machen, welches von Neuem aufgegeben werden mnss. Die 
Hauptsache muss indessen sein, den Ofen möglichst schnell 
in Zug zu bringen, oder in der Nähe der unteren Arbeits- 
öffnungen Sinterwärme zu bekommen^ und dies lässt sich 
nicht machen, wenn man nicht durch Ziehen die Wärme in 
den unteren Theilen des Ofens concentrirt. Dies muss man 
um so leichter einsehen können, als wir ja im Vorhergehen- 
den gesehen haben, dass sogar ein schon vorhandener Röst- 
gttrtel durch hohes Ansteigenlassen der Wärme nach oben 
in den Ofen, ganz zu nichte gemacht werden kann, und man 
muss wohl bedenken, dass es immer viel leichter ist, einen 
schon vorhandenen Röstgtlrtel zu unterhalten, als einen sol- 
chen zu Stande zu bringen, denn die durch die Sinterung 
veranlasste Verstopfung zwischen den Erzstttcken trägt immer 
höchst wesentlich zum Festhalten der Wärme unten bei. 

Wir haben gesehen, dass man während der ersten Sta- 
dien des Ingangsetzens durch Verstopfen des Ofens oder feh- 
lenden Zug leidet, aber nachdem das Erz an der zweiten 
oder oberen Reihe der Arbeitsöffnungen rothwarm geworden 
ist, ist hierfür gewöhnlich keine Gefahr mehr vorhanden, 
sondern die Zeit ist gekom)[nen anzufangen, mit der vorher 
ganz offenen Klappe den Zug zu modificiren, welcher nun 
sehr schnell wächst und bald unmässig stark werden will. 
Um dies zu vermeiden und statt dessen die Hitze unten 
zu sammeln, damit möglichst bald Sinterwärme eintrete, ist 
es ganz nothwendig Erz auszuziehen, obgleich dasselbe noch 
nicht von solcher Beschaffenheit ist, dass es als geröstet be- 
trachtet werden kann, sondern von Neuem aufgegeben wer- 
den muss. Hierbei ist zu bemerken, dass man nicht sofort 
wieder ein solches Erz aufgeben darf, denn in dem Maasse 
als das Erz wärmer aufgegeben wird, verstärkt sich der Zug 
durch gesteigerte Temperatur in den obem Partien des Ofens, 
und es soll gerade, wie wir gesehen haben, einem zu starken 
Zuge entgegen gearbeitet werden. Es ist sogar am Besten 
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mit dem Wiederaofgeben des jetzt gezogenen Erzes gänzlich 
zu warten, bis der Ofen „im Zuge^ ist, denn durch das ge- 
linde Brennen, welchem dieses Erz unterworfen war, ist die 
Schmelzbarkeit etwas vermindert, und je schwerer schmelz- 
bar ein in den Röstofen aufgegebenes Erz ist, desto schwie- 
riger ist es natürlich, dasselbe zur Sinterung zu bringen, oder 
mit andern Worten, desto länger dauert es ehe der Ofen 
„im Zuge" ist, welches man ja zu erreichen sucht. Es ist 
auch aus diesem Grunde immer am Besten, bei der Ingang- 
setzung eines Böstofens mit dem leichtest sinternden der vor- 
handenen Erze anzufangen. Um weiter die Wärmesteigerung 
unten etwas zu befördern, pflegt man, ehe der Ofen „im 
Zuge" ist, bei dem Ziehen so viel Kleinkohle einzuwerfen 
als anzunehmen ist, dass daselbst bis zum nächsten Zuge 
verbrennt. 

Das Scheiden des gerösteten Erzes, Auch in einem 
Westman'schen Böstofen kann es, wie aus dem Vorhergehen- 
den ersichtlich, vorkommen, dass blakige und verhältniss- 
mässig rohe Erzsttlcke vom Innern her mitfolgen. Dies ist 
natürlich von keiner Bedeutung, wenn das Erz nicht beach- 
tenswerth schwefelhaltig ist, denn eine starke Böstung ist 
fUr ein sehr schwefelarmes Erz im Gegentheil unnöthig und 
bisweilen sogar schädlich; aber wenn das Erz kiesig ist, 
muss das unvollständig geröstete einer Nachröstung unter- 
worfen werden. Im gewöhnlichen Falle werden dann die 
unvollständig gerösteten Stücke ausgelesen, wobei der Aus- 
leser, damit die Arbeit mit um so mehr Sorgfalt ausgeflihrt 
werde, per Karre ausgelesenes Erz bezahlt wird, und diese 
Ausgabe wird zum wesentlichen Theil, manchmal ganz und 
gar, von den Böstem ersetzt, welche dadurch zu einer sorg- 
fältigeren Böstung gezwungen werden. Wenn das Erz aus- 
nahmsweise sehr ungleich geröstet sein sollte, ist es dagegen 
besser, die gut gerösteten Erzstttcke auszulesen, und den Best 
nachzurösten. 
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